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&; find vierzehn Jahre verfloffen feit ich mit der erften Auflage 
diefes Werkes vor daB Publikum getreten bin. Damals fonnte e8 
nötbig feheinen, die Auffaffungs= und Darftellungsmeife, welche von 
mir zuerft in einem technologifchen Lehrbuche angewendet wurde, zu 
erörtern, ja zu vertbeidigen. Ich Habe die Breude gehabt, meine 
Arbeit von vielen fachfundigen Beurtbeilern, deren Stimme für mich 
von großem Gewichte ift, gebilligt zu fehen, und darf annehmen daß 
beim Miedererfcheinen in verjüngter Geftalt a8 Bud auf einen 
wohlmollenden Empfang redinen könne, ohne von Neuem fein Da— 
fein oder feinen angebornen Organismus rechtfertigen zu müſſen. 

Zu Veränderungen in dem Grundplane und der ganzen inmern 
Einrichtung babe ich Feine Beranlaffung gefunden; dagegen ift e8 
mir eine liebe Pflidyt gemefen, die neue Muflage einerſeits mit allen 
nach beftem Willen erforderlichen Berichtigungen und WBerbefferungen 
zu verfeben, andererjeit8 mit denjenigen Zufäben zu bereichern, welche 
durch die außerordentlichen induftrielen Fortſchritte des Teptvergangenen 
Zeitabfchnittes an die Hand gegeben murden. Wer fi die Mühe 
nimmt, in dieſer Hinficht eine Dergleihung mit der erften Auflage 
anzuftellen, wird hoffentlich nicht unbefriedigt bleiben: für die flüchtige 
Betrachtung mögen die fehr viel zahlreidheren literarifchen Nachwei— 
fungen allein ſchon Anhalt8punfte geben, wiewohl idy auch jet mieder 
den Grundſatz befolgt habe nur ſolche Quellen anzuführen, in melden 
die Gegenftände durch Abbildungen erläutert find. 

Meinem Werke felbjt Abbildungen beizugeben (wozu ed an viel— 
feitigen Aufforderungen nicht gefehlt hat) konnte ich mid) nicht ent= 
Ihließen: fo gut und fo zahlreich, wie diefelben hätten fein müffen 
um wahrhaft zu genügen, würden fie da8 Buch ungemein vertbeuern 
und dadurch deffen Verbreitung erfchmweren; zudem pflegt gegenwärtig 
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ziemlich aller Orten Gelegenheit zu fein, die Einficht in foldıe von 
mir angezogene Zeitfehriften ꝛc. zu erlangen, welche wegen der Abbil- 
dungen nachzufchlagen find. Sofern aber diefed Handbudy beim Un= 
terrihte an Öffentlichen Lehranftalten gebraucht wird, halte ich die 
Beigabe von Zeichnungen fogar für ſchädlich, weil gefordert werden 
muß, daß der Schüler dergleichen felbft mache — theild nad den 
vom Lehrer an der Tafel entworfenen Skizzen, theild nad) der Natur. 
Letzteres ſetzt freilich voraus, daß unter den Lehrmitteln eine Samm- 
lung von Werkzeugen und Modellen nicht fehle; aber ich gebe mich 
der Hoffnung Din, daß man bald überall zu der Einfiht von der 
Notwendigkeit diefed technologiſchen Apparates fommen werde. Die 
Möglidykeit, mechaniſche Technologie nit wirklichem Erfolge zu Tehren, 
berubt ganz und gar auf dem Vorhandenfein derartiger Sammlungen, 
durch meldye felbft fchon bei mäßigem Geldaufmande großer Nutzen 
geihafft werden kann. Ich möchte allen Borftehern technifcher Une 
terrichtsanftalten und allen Lehrern der Technologie diefen Punkt auf 
da8 Dringendfte zur Beherzigung empfehlen und bin — mie bisher 
fo audy fünftig — gerne bereit, auf Verlangen mit meinen Erfah 
rungen und meiner thätigen Hülfe daB Zuftandefommen technologi— 
fher Sammlungen zu fördern. — 

Was die äußere Ausftattung der gegenwärtigen Auflage angeht, 
fo fühle ich mich zunächſt gedrungen der Verlagshandlung und der 
Culemann'ſchen Buchdruderei meinen Dank dafür auszufprechen, daß 
in diefer Beziehung die erfte Auflage ungemein übertroffen wird. 
Durch eine geringe Wergrößerung ded Formats und etwas engeren 
Drud ift e8 — ohne Beeinträdtigung der Deutlichleit — gelungen, 
auf der unveränderten Bogenzahl die fehr umfangreichen Zufäße un 
terzubringen; beſonders hat hierzu beigetragen, daß die mehr als Er— 
läuterung fi) Tarafterifirenden Theile de8 Texted mit kleinerer Schrift 
gedrudt wurden. So entfteht zugleidy für den Lehrer, welcher fid) 
des Buches bedient, der Bortheil die Hauptabfäße hervorgehoben zu 
fehen. Endlich ift, ungeachtet de8 beffern Papiers, des ſchönern Drudes 
und ber größern Reichhaltigfeit, der Preis diefer zweiten Auflage 
nicht nur nicht höher, fondern fogar bedeutend niedriger geftellt als 
jener der erſten. 

Hannover, im Auguft 1850. 


K. KRarmarfch. 
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Einleitung. 


Die Technologie (Technologie, Technology) hat zum Gegen» 
fande die ſyſtematiſche Befhreibung und Erklärung derjenigen Verfah⸗ 
rungsarten und Hülfsmittel, durch melde die rohen Naturprodukte zu 

ıSegenftästden des phyſiſchen Gebrauches verarbeitet werden. 
Sie fließt alfo alle ſolche Zweige menſchlicher Thätigkeit von ihrem 
j Areife aus, deren Herborbringungen ganz allein zur Befriedigung des 
Schönheits-Gefühls oder anderer geifliger Fähigkeiten beflimmt find (4. 2. 
Malerei, höhere Bildhauerfunft ꝛc.). 

Der Nutzen der Technologie ift ein mehrfaher: a. Der Gewerbtreis 
bende felbft lernt durch ein zwedmäßig betriebenes Studium der Techno» 
Iogie oft erft die wahren Gründe feiner Berfahrungsarten, bie beflen Kons 
frußtionen feiner Werkzeuge und Mafchinen einfehen und beurtheilenz; ja er 
wird in den Stand geſetzt, durch vermehrte grünbdlidye Kenntniß anderer Ge- 
werbözweige fih manchmal die Hülfsmittel derfelben, zum großen Nugen feines 
tigenen Betriebes, anzueignen; abgefehen davon, daß oft mehrere Gewerbe zu 
einem gewiſſen Zwecke zuſammenwirken müffen, was nur befto vollfommener 
‚ gelingen kann, je genauer fie gegenfeitig ihre Arbeiten und deren Hervorbrin⸗ 
gung Pennen. b. Dem Niht-Gemwerbtreibenden ift es bei zahliofen 
Beranlaffungen des täglichen Lebens wichtig, mit den Ginzelbeiten der praftis 
hen Gewerbstriebe bekannt zu fegn, damit er nicht nur bie ihm gelieferten 
Arbeiten zu beurtbeilen vermöge, fondern auch bei Beftellungen, welche er 
macht, auf das Beftimmtefte feine Adfichten ausbrüden könne, und nicht etwa 
— was man fo häufig beobachtet — Forberungen an ben Gewerbtreibenden 
fielle, denen biefer mit feinen Hülfsmitteln nicht genügen Pann. c. Jedem 
Gebildeten überhaupt folte eben fo wenig eine gewiffe Kenntniß ber 
Zehnologie mangeln, als dieß mit manchen anderen Wiffenfchaften der Fall 
fyn darf. Man würde die Bildung eines Menfchen, der aller Bekanntſchaft 
mit Phyſik, Naturgefchichte, Geographie u. f. w. gänzlich entbehrte, für fehr 
lüdenhaft Halten ; und man follte nicht fordern Pönnen, daß einem Jeden bie 
Verfertigungsart derjenigen Gegenftände einiger Maßen bekannt fey, beren er 

ih zu feinem täglihen Bedürfniffe bedient? d. Das Studium ber Techno: 
logie gewährt, gleih dem der übrigen Wiffenfchaften, einen Reiz durch Bes 
frievigung einer löblidhen Wıifbegierde, wobei nicht eben immer ber 
Nugen zunädhft vor Augen gehalten wird. Der menfchlihe Scharffinn bat 
durch Jahrhunderte die Gewerbebetriebe mit fo vielen überrafchenden Erfin- 
dungen bereichert, daß deren Kenntniß eine nie verfiegende Quelle von geifti« 
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gem Vergnügen gewährt. Man könnte fagen — wenn die Zufammenftellung 
erlaubt wäre — daß, gleichwie die Naturwiffenfhaften uns die erftaunliche 
Größe des Schöpferse und die Mannichfaltigkeit feiner Natur bewundern eh: 
ren; die Technologie unerfchöpfliden Stoff zur Beobachtung bes menfchlichen 
Erfindungsgeiftes barbiete. : 

Durch die Verarbeitung der Naturprodukte oder durd die fernere 
Veredlung ſchon verarbeiteter Gegenſtände (Babrifate) wird entweder bloß 
deren Form, ober es wird deren Materie (Subflanz) verändert. Nach 
diefer Nüdfiht zerfallen die ſämmtlichen Gewerbe in mehanifdhe und 
chemiſche, modurd auch zwei Hauptabtheilungen der Technologie ent= 
ftehen. Die mechaniſche Technologie behandelt jene Gewerbe und 
Babrifationen, > durch welche das Material bloß eine Veränderung feiner 
Form erleidet, der Subſtanz nad aber dad Nämliche bleibt, was e8 
porher war (Beifpiele: die Ilmiwandlung, der Metalle in Draht und 
Blech 2.5 dad Spinnen und MWeben des Flachſes, der Wolle u. f. f.). 
Die chemiſche Technologie findet ihren Gegenftand in den Gewerben 
und Babrikationen, melde das Material einer wefentlihen Beränterun, 
feiner Subſtanz unterwerfen (Beifpiele: die Bereitung des Bleiweißes 
aus Blei, des Grünfpans aus Kupfer, der Kohle aus Holz ꝛc.). Ofters 
ift die Bearbeitung eines Materials theils chemiſch, theild mechaniſch (wie 
das Schmelzen des Sandes mit Pottafche und Kalf, und die dann fol= 
gende Umwandlung ber Glasmaſſe in Gefäße oder Platten, in der Glas— 
fabrifation). Solde Gewerbe gehören in ber einen Beziehung der dhemi= 
fen, in der andern aber der mechanifhen Technologie an. 


Die mechaniſche zeanlogie: melde allein ben Gegenftand des 
borliegenden Werkes ausmadıt, erhält, nad) der für den Vortrag gewähl— 
ten Methode, den Namen der allgemeinen oder der fpegiellen 
Technologie. 

Die fpezielle Technologie (die älteſte und gewöhnlichſte Darftel- 
lungsart der Wiſſenſchaft) verfolgt der Reihe nad) den Gang der Opera 
tionen, weldye zur Hervorbringung eines gemwiffen Produktes dienen, und 
bildet dabei ihre Abfchnitte entiweder: a. nah den Urftoffen (Wollen 
fabrifation, Seidenfabrifation, SHolzarbeiten, Metallarbeiten zc.), oder 
b. nad) den Produkten (Tuchfabrikation, Garnfpinnerei, Drahtzieherei, 
Blehfabrifation), oder endlich c. nah den in der Geſellſchaft eingeführten 
Zrennungen der Gewerbsbetriebe (Schmiedehandwerk, Schloſſerhandwerk, 
Tiſchlerhandwerk, Drechſslerhandwerk, Leinweberei, Drellweberei, Damaft- 
weberei u. ſ. f.). 

Die Methoden a. und b. haben eine jede ihre Vorzüge, weil die Ver— 
fahrungsarten und Hülfsmittel der Gewerbe mehr oder minder Ähnlichkeit mit 
einander zeigen, je nachdem in einem Falle ähnliche Materialien zu verfchiebe- 
nen Produkten verarbeitet, oder im andern Falle ähnliche Fabrifate aus ver⸗ 
fhiedenen Materialien erzeugt werden. So haben auf ber einen Seite bie 
mancherlei Metallverarbeitungen eben fo viel mit einander gemein, als auf 
ber andern Geite bie Flachs- Baumwoll⸗- und Wolljpinnerei, bie Leinen-, 
Wol:, Baumwoll- und Seibenweberei. Die Methode c. fällt zwar hin und 
wieder mit den beiden vorigen zufammen, eignet ſich aber übrigens am we⸗ 
nigften zu einer rationellen Darftellung der Technologie, mweil fie ganz - 
außer Stande ift, unzählige Wiederholungen zu vermeiden, und fehr oft das 
in wiflenfchaftlicher Beziehung Bufammengehörige aus einander reißt. In ber 
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Ihat fommen 3. B. die Hanbgriffe des Schmieden, Bohrens, Zeilens, und 
bie dazu bienlichen Gerätbichaften, eben fo gut in ber Werkftätte des Schmie— 
des, Sıchloffers u. f. w. als in ber des Mechanikers und Gewehrfabrifanten ıc. 
vor; unb bie verfchiedenen Arten der Weberſtühle, welche in einer überficht: 
lien Nebeneinanberftelung fih fo leicht erflären laffen, werben nach jener 
Methode in eben fo viele Abfchnitte zerftreut. 

Die — Technologie (welche man vielleicht beſſer ver= 
gleichende Technologie nennen könnte) betrachtet die Mittel (d. h. 
die Verfahrungsarten, Werkzeuge und Maſchinen) an ſich, und nicht 
ſowohl in Beziehung zu ihrer Aufeinanderfolge bei einer beſtimmten 
Fabrikation, als im Vergleiche mit anderen Mitteln, welche den näm⸗ 
lichen oder einen ähnlichen Erfolg beabfichtigen. So werden z. B. alle 
Mittel zum Feſthalten der Arbeitsſtücke, zum Durchbohren, zum Vereini⸗ 
gen ꝛc. zuſammengeſtellt, jedes einzelne wird nach dem Grade ſeiner An⸗ 
wendbarkeit und Zweckmäßigkeit, ſeinen eigenthümlichen Vorzügen und 
Hinderniſſen gewürdigt. 

Dieſe ——— des Gegenſtandes gewährt ungemeines Intereſſe 
und einen ſehr großen Nutzen, weil fie die befte Überficht verſchafft, das Urtheil 
und den GErfindungsgeift fehärft, und einen Vorrath von mohlgeorbneten Kennts 
niffen berborbringt, aus welchem, wie aus einem alphabetiſchen Regiſter (mern 
ber Bergleich würdig ift) leicht und ſchnell bad rechte Mittel für einen gege- 
benen Zweck bergelangt werden kann. Es ift übrigens wohl zu begreifen, baß 
jene Darftellung, welche man allgemeine Technologie nennt, erft das Reſultat 
einer Kenntniß zahlreicher Thatfachen ſeyn kann, wie bie fpezielle Technologie 
fie darbietet 3 und daß daher Lektere dem Studium der allgemeinen Technologie 
borausgehen muß, wenn diefe in ihrem firengen Syſteme vorgetragen und ges 
börig verfianden werben fol. 

Gegenwärtiges Handbud) ift zwar zunächſt der fpeziellen Technologie 
getvidmet; aber um bie fo wichtige Überfihtlichfeit zu gewinnen, ift darin 
zum Theil eine Darftellungsart gewählt, welche fich jener der allgemeinen 
Tchnologie einiger Maßen nähert. 


Erſter Abfchnitt. 
Berarbeitung der Metalle. 


Di Verarbeitung der Metalle ift von höchſt ausgebehnter Wid)- 
tigkeit an fih; und zugleich liefert fie größtentheild die Werkzeuge und 
anderen Geräthe für die übrigen Gewerbe: fo, daß es umerläßlich ſcheint, 
mit ihr die Abhandlung des Gegenftandes zu eröffnen. Bor Allem ift 
nothwendig: Kenntniß des Stoffes; daher werden die Eigenfhaften der 
Metalle zuerft erörtert, mit Hinzufügung bes Widtigften über ihre Dar- 
flelung oder Gewinnung (Erſtes Kapitel. Sodann wird berüdfidtigt 
bie erfte oder anfänglide Verarbeitung derfelben, wodurch fie gleihfam 
bie erfle Stufe der Babrifation erfleigen, und Probufte liefern, melde 
meiftentheild zu fernerer Ausbildung ber Formen noch bearbeitet werden 
müffen (Zweites Kapitel). Diefe fortgefeßte Bearbeitung madt den Ges 
genftand bes dritten Kapiteld aus. Das vierte handelt don der Zuſam⸗ 
menfügung oder Verbindung der bearbeiteten Theile zu einem Ganzen; 
da8 fünfte endlihd von den zur Berfehönerung, Berzierung und äußern 
Bollendung beftimmten Arbeiten. Hiermit ift die allgemeine Abband= 
lung der Metallverarbeitung geſchloſſen; und das fechfte Kapitel befchäf- 
tigt fih mit der Beſchreibung einzelner midtiger und karakteriſtiſcher 
Babrifationen, in fo fern fie im Borhergehenden nicht ſchon erledigt find, 
und mit fteter Beziehung auf jene borausgegangene Darftellung. Dieſes 
lebte Kapitel zeigt alfo die früher angegebenen Arbeitö= Methoden, Werk⸗ 
zeuge und Maſchinen in Anwendung auf einzelne Produfte, und erörtert 
zugleich Manches, was, zu einem ganz fpeziellen Zivede dienend, in der 
allgemeinen Auseinanderſetzung Nicht aufgenommen werden Fonnte. 


Erftes Kapitel. 
Eigenfchaften und Gewinnung der Metalle. 


Folgende Metalle und Metallmifhungen find ed hauptſächlich, melde 
in den mechanifchen Gewerben verarbeitet werden: Eifen, Kupfer, Zink, 
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Zinn, Blei, Meffing und Tombak, Bronze, Aryentan oder Paffong, 
- Silber, Gold, Platin. 


1. @ifen (Fer, iron). 


Diefes wichtigſte von allen Metallen, melde in den mechaniſchen Ge— 
werben verarbeitet werden, ift in drei Haupt= Zufländen bekannt und 
äußerft häufig angewendet, nämlid als Roheiſen, Schmiebeifen 
und Stahl. 

A. Das Hoheifen oder Gußeifen (fer fondu, fonte, fonte erue, 
pig iron, cast iron) ift im Allgemeinen bei ftarfer Weißglühhige (in= 
geführ 100 bis 120 Grad nad MWedgmood’8 Phrometer, nad Daniell 
1224 Grad Reaumur) fchmeljbar, von verſchiedenem Grade der Härte, 
immer fprdd, und roftet nit fo leicht als dad Schmiedeiſen. Sein fpe- 
zifiſches Gewicht ſchwankt zwiſchen 6.635 und 7.889 ald Außerften beob- 
achteten Grenzen, beträgt aber gewöhnlich 7.0 bis 7.5, wonach ein hannov. 
Kubiffuß 372 bis 400 Pfund Pölnifh miegt. Seine abfolute Beftigkeit 
beträgt gemöhnlih nit über 16000 bis 26700 Pfund für den Qua 
dratzoll (Hannen. Maß und Gewicht). Übrigens kommt es in vielen 
Abänderungen vor, melde in der Farbe, im Anfehen des Bruches, in 
tem Grade der Härte und Sprödigfeit bon einander verſchieden find. 
Meit entfernt, durch Scharfe Grenzen gefchieden zu ſehn, gehen tiefe Ab⸗ 
änderungen bielmehr dergeftalt in einander über, daß die in der tedhni= 
[hen Sprade für diefelben angenommenen Namen nur ein Mittel find, 
die auffallendften Abmweihungen zu bezeichnen, auf melde die fibrigen 
mehr oder weniger zurüdgeführt werden können. Am weſentlichſten find 
die Verſchiedenheiten zwifchen den zwei Hauptarten des Noheifens, welche 
man, nad) der Farbe ihres Bruce, graues und weißes nennt. Jede 
diefer zwei Arten zerfällt wieder in Unterabtheilungen. Das graue 
Roheiſen ift im Allgemeinen bon grauer Barbe, körnigem Brude, bon 
geringerer Härte und Sprödigkeit ald das weiße, und wird im ſtarken 
Rothglühen fo meih, baß es mit einer rafch bewegten Holzſäge ohne 
Beſchädigung der letztern gefchnitten werden kann. Je dunkler feine Farbe, 
defto größer und glänzender ift da8 Korn des Bruches, defto geringer die 
Härte und Sprödigfeit. Die dunkelſte Sorte bildet das ſchwarze oder 
übergare, tobdtgare Roheiſen (fonte noire, kishy pig-iron), 
welhes grauſchwarz, fehr grobförnig, weich und mürb, wegen der letzte⸗ 
ten Eigenfchaften nit zu Gußivaren anwendbar ift, und daher nie abs 
fihtlih erzeugt wird. Die helleren Sorten (Fgraues, gemeineß ober 
gares Roheifen, fonte grise, grey metal, grey pig iron, foundry 
pig) eignen fih fehr gut faft zu allen Anmendungen. Das weiße 
Roheifen, (Hartfloß, fonte blanche, white cast-iron, while pig 
iron, forge-pig) befigt eine helle, oft faft filberweiße Farbe, einen ftrahli= 
gen oder blätterigen, Öfterd ind Dichte Übergehenden Bruch, eine große 
Härte (fo, daß ed meift bon der Beile nicht angegriffen wird) und große 
Sprödigkeit. Es ift leichter ſchmelzbar, aber dicflüffiger, als das graue. 
Unter den Sorten beffelben fteht das grelle Eifen, dünngrelle 
Eifen oder Weißeifen (mit meißgrauer Farbe und etwas porbfem 
Bruce ohne deutliches Gefüge), welches am häufigften vorfommt, dem 
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grauen Eiſen am nächſten. Das luckige Roheiſen GWeichfloß) 
iſt bläulichweiß, feinzackig, ſehr porös (löcherig); dad blumige Roh— 
eiſen bläulichgrau, feinſtrahlig oder ſtrahlig-faſerig im Bruche; das 
Spiegeleiſen (Spiegelfloß, dickgrelles Eiſen, Hartfloß 
im engern Sinne, auch — wegen feiner Verwendung jur Stahlberei⸗ 
tung — Rohſtahleiſen genannt) großblätterig, ſilberweiß und ſtark 
glänzend, auf den Flächen fpiegelnd, im Schmelzen am diäckflüſſigſten. 
Zwiſchen dem Spiegeleifen und blumigen Eifen fteht dad fo genannte 
weißgare Eifen in der Mitte. 

Graued und weißes Eifen in Einem Stüde zufammengemengt, bils 
ben dad halbirte Roheifen (fonle Iruilde, motled iron), welches, 
je nad) der Art feiner Mengung, auf dem Bruche mit weißer und grauer 
Barbe gefledt, feltener geftreift (ftreifiges Roheiſen) erfceint. 

Nähere Angaben über das fpezififhe Gewicht des Roheiſens. Dunkel: 
graues 6.635 bis 7.2753 Hellgraues 6.916 bis 7.5725 Halbirtes 
6.831 bis 7.4305 Weißes 7.056 bis 7.889. Als Mittelgahlen zum gemühn: 
lien Gebrauch kann man für das graue 7.1, für das weiße 7.5 annehmen, 
wonach 1 hannov. Kubikfuß von Erfterem 378, von Ledterem 400 Pfd. 
Föln. wiegt. 

Graues Robeifen wird durch fchnelles Abkühlen nad dem Schmelzen 
weiß, blätterig im Bruche und hart, nimmt überhaupt ale Eigenfchaften 
des weißen Noheifend an; verliert fie aber wieder und wird grau, wenn 
man e8 neuerdings bei [ehr ſtarker Hitze fehmeljt und äußerft lang— 
fam abfühlen laßt. Gießt man gefchmolzened graues Roheifen in Waffer, 
oder löſcht (fchredt) man es durd) reichlich darauf gefchüttetes Waller ab, 
fo wird e8 dur und durd weiß; in naffe Sandformen, oder in Vormen 
aus Eifen (welche duch gute Wärmeleitung die Abfühlung beſchleunigen) 
gegoffen, erleidet e8 jene Veränderung menigftens an der Oberfläde, nad) 
deren Wegnahme das Innere ald unveränderted graue Eiſen erſcheint. 
Die fo entftandene weiße und harte Krufte ift öfters bis zu einem halben 
Zoll und darüber did. Urfprünglid mweißed (nit aus grauem entſtan— 
denes) Roheifen läßt fih nur ſchwierig auf die vorftehend angezeigte 
Meife in graue umwandeln. . 

Indem das graue Robeifen durch Abfchreden ſich in weißes verwandelt, 
nimmt es außer Farbe, Härte und Sprödigfeit des Lektern, auch beflen grö: 
ßeres fpezififches Gewidht an. Die Beobachtungen hierüber haben gezeigt, daß 
die Steigerung bes fp. ©. tn dem Verhältniſſe von 1000 zu 1052 bis 1071 
a findet, alfo das Bolumen des Eiſens fih um 5 bis 6.6 Prozent ver: 
Pleinert. 

B. Das Schmiedeifen, Stabeifen oder weiche Eifen (fer, soft 
iron, wrought iron) ift fo Außerjt firengflüffig, daß es im gemwöhnliden 
Beuer gar nit, fondern nur in Heinen Mengen bei den beftigften durch 
Kunft erreihbaren Hitegraden (ſchätzungsweiſe 150 bis 170 Grad Wedg— 
mood) gefhmolyen merden kann. Dagegen fann e8 in ſtarker Rothglüh— 
bike durch Schmieden in alle Geftalten gebracht werden, und wird bei 
lebhaftem Weißglühen (Schweißhitze, ungefähr = 90 Grad Wedgwood) 
fo weih, daß es fih durch Hammerfchläge feſt vereinigen (ſch weißen) 
läßt; etwa wie — bei gelinder Wärme und durdy den Drud der Binger 
— mei Stüde Wahs zufammengelnetet werden. Die Härte ded Schmied- 
eiſens ift bald mehr bald meniger bedeutend, doch jederzeit viel geringer 
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als jene des hellgrauen und meißen Gußeifens; ed läßt fi daher leicht 
feilen, mit Meißel und Drebeifen ꝛc. bearbeiten. Auch kann es Falt ges 
bogen und gehänmert werden, wobei aber feine Härte beträchtlich zunimmt. 
Durch Glühen und Wiederablühlen wird dann die urfprünglihe Weich— 
heit zurüdgeführt, wie dieß auch bei anderen dehnbaren Metallen der Ball 
it. Das fpezififhe Gewicht des Schmiebeifens ift = 7.352 bis 7.912, 
durdfhnittlih 7.6, wird aber durch die Verdichtung beim Hämmern, 
Walzen und Drabtziehen nicht unbeträdhtlid und zumeilen bis auf 8.100 
erhöht. Demnach wiegt ein Kubiffuß Schmiedeifen 390 bis 430 Pfund, 
im Durchſchnitt 404 Pfd. 

Über die Vermehrung des ſpez. Gew. durch Schmieden und Walzen liegen 
beifpielweife folgende Beobadhtungen vor: 


a) b) 

1) Eifenin Stäben von 4300 Breite und 1300 Dide 7.8010--7.7862 
2) Daffelbe zu 4 Bol Breite und 3, Bol Dide 

ausgefhmiedet . . . 7.8122—7.7891 
3) Der Stab M.2 zu ſtarkem Bleche auchzewolit . 7.8388—7.8035 
4) Das Blech M.3 dünner ausgewalzt.. . 7.8555— 7.8399 
5) Das Blech M.4 nody dünner ausgewalit . . 7.8621-—7.8586 

Ähnliches zeigten drei Eifenproben beim Auss 

ziehen zu Draht: a) b) c) 

1) Ein Stäbdhen von 4 Linien Breite und Dide . 7.7938—7.7986—7.7953 
2) Daffelbe zu flartem Drabte gezogen . - . . 7.7943—7.7990—7.7978 
3) Der Draht M 2 dünner gezogen . . . . . 7.8131—7.8200— 7.8172 
4) Der Draht M.3 noch ferner verfeinert . . . 7.8284--7.8312—7.8311 
5) Der Draht M4 ganz fein ausgezogen . . . 7.8425—7.84987.8452 


Die abfolute Feſtigkeit ift fehr verfchieden, aber im Allgemeinen viel 
größer als jene des Gußeiſens; fie beträgt, für den Quadratzoll beredhnet, 
bei gefchmiedeten oder gewalzten Stäben, 28500 bie 67000 Pfund, bei 
Blech 42300 bis 57500 Pfund, bei hartgezogenem Drahte 73000 bis 
170000, bei auögeglühten Drahte 43000 bid 72500 Pfund (hannop.). 

Gutes Schmiedeiſen zeigt in feinem urfprüngliden Zuftande auf dem 
Bruce ein hakiges oder zadigsförniges Gefüge bon großer Gleihfürmig- 


keit, und ohne Einmengung fogenannter roher Theile, melde ſich 


durch Streifen oder Flecken von glattem, ſehr feinkörnigem oder faſt dich— 
tem Anſehen kund geben. Fortgeſetzte Streckung (wie ſie beim Schmie⸗ 
den, Walzen und Drahtziehen Statt findet) verwandelt aber mehr oder 
weniger ſchnell das Gefüge in ein ſehniges, wobei dad Eiſen nur mit 
Widerwillen abbricht, und auf dem Bruche wie aus ziemlich breiten, fa= 
ferigen Bändern zuſammengeſetzt erſcheint. Mit dieſer Verwandlung der 
Zertur (melde indeſſen bei manchem Eifen niemals eintritt) iſt ſtets eine 
ſehr beträchtliche Vermehrung der Zähigkeit oder abfoluten Weftigfeit ber= 
bunden. Ofters findet man den fehnigen Bruch mit dem hakigen gemengt. 
Zwiſchen Farbe und Glanz des Eiſens befteht ein ſehr nerfivürdiger Zu⸗ 
fammenhang, und diefe Eigenſchaften ftehen in beftimmter Beziehung mit 
ter Debhnbarkeit und Zähigkeit, wodurch das Anſehen des Brudes ein 
ſicheres Kennzeichen für die Güte des Eiſens wird. Bei gutem Eiſen iſt 
ſtets eine helle Farbe mit geringem Glanze, und ein ſtarker Glanz mit 
dunklerer grauer Farbe vergeſellſchaftet; daher Eiſen, welches dunkel aſch⸗ 
grau und dabei matt, oder weiß und ſehr ſtark glänzend ausfleht, mit 
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Sicherheit für mürb oder fpröde gehalten werden darf, ſelbſt wenn es 
einen audgezeichnet faferigen oder fehnigen Bruch barbietet. 

Das Korn von gutem (feftem und gefchmeidigem) Eifen bietet eine zadige 
Beichaffenbeit ohne beftimmte Form der einzelnen Körnchen dar, ift bei diden 
Stüden gröber als bei dünnen, aber niemals edig, kantig oder fehuppig. — 
Merkwürdig ift die Veränderung, welche das Gefüge des Echmiebeifens durch 
lange anhaltende oder häufig wiederholte Erſchütterungen (Pleine dröhnende 
Bewegungen) erfährt. Vollkommen fadiges (fehniges) Eifen wird durch Häm— 
mern in kaltem oder ſchwach erhiztem ZBuftande (beim Aufhören bes Rotbglü- 
bens) Eroftallinifch » förnig, und bricht nun oft — wiewohl es vorher ausge: 
zeichnet zäh war — durch leichte Schläge entzwei. Achſen von gewöhnlichen 
Zuhrmerfen, mehr noch von Lokomotiven und anderen Eifenbahntwagen, — 
aus fehr zähem fadigem Eiſen verfertigt — brechen nad) langer Dienftlei- 
ftung ohne befondere äußere Beranlaffung plößlih, und zeigen dann immer 
Troftallinifch » förnige Bruchflähen. Die Kolbenftange eines Bylindergebläfes, 
welche zufolge mangelhafter Verbindung mit dem Kolben in der Nähe bes 
Legtern längere Zeit vibrirt und dieß durch ein bröhmendes Geräuſch zu erfen- 
nen gegeben hatte, brach unerwartet an biefer Stelle und zeigte hier körnig⸗ 
Eruftallinifches, dagegen beim abſichtlichen Durchbrechen an anderen Stellen das 
urfprünglidhe fadige Gefüge. Ketten, zum Aufziehen der Erzkübel in Bergwerken 
angewendet, wobei die Glieder vielfältig in Vibration gerathen, nehmen mit der 
Zeit eben jene Proftallinifche Tertur an, und bredyen dann durch biefelbe Be— 
laftung, welche fie bis dahin ohne Schaden immer getragen haben. An ab» 
gebrochenen Gewehrläufen beobachtete man fehr ausgezeichnetes kryſtalliniſches 
Gefüge, ungeachtet das Eiſen bei ber Berfertigung berjelben fehnig geweſen 
war; hier muß die Veränderung in Folge der beim längern Gebrauche durch 
das Schießen eingetretenen Pleinen aber gewaltfamen Bibrationen entftanden 
feyn. — Wegen ber mit Beränderung ber Tertur verbundenen Minderung ber 
Haltbarkeit find diefe Erfahrungen höchſt beachteuswerth. Man Pann Eifen- 
ftüden, in melden fi die körnig⸗-kryſtalliniſche Tertur auf dem gedachten 
Wege erzeugt bat, ihre fadige Beichaffenheit und urfprüngliche Feſtigkeit da- 
burch wiedergeben, daß man fie zu mattem Rothglühen erhigt und danach 
langfam abkühlen läßt. 

Wenn im Innern de8 Schmiedeifens Stellen vorfommen, wo durd) 
eingemengte Scladentheile der Zufammenhang des Metalls unterbrochen 
if, fo fagt man, es ſeh unganz (cendreux, pailleux). Bei der Be— 
arbeitung zeigen fi) folhe unganze Stellen (melde der Feſtigkeit mefent- 
lihen Abbruch thun) auf der blanken Eifenflähe als ſchwärzliche Linien 
oder Flecken; und man findet fie weit dfter, ald den Arbeitern erwünſcht 
ift, ja manches Eifen ift damit ganz durchzogen. Schiefer nennt man 
folche Theile des Eifens, melde fidy bei der Verarbeitung, in Bolge un 
ganzer Stellen, bon ber Hauptmaffe mehr oder weniger ablöſen; Aſchen— 
löder (Kſchel, cendrures) find feine unganze Stellen, welche nur 
beim Poliren als graue Pünktchen oder Streifen zum Vorſcheine fommen. 
Da das Schmiedeifen bei feiner Darftelung und Berarbeitwig nie in 
flüffigen Zuftand verfeßt werden Fann, fondern immer nur gejchmiedet 
(oder gewalzt) und gefhmeißt mwird; fo ift eine völlige Gleichförmigfeit 
feiner Maſſe unmöglich zu erreihen, worin nebſt den unganzen Stellen 
aud die Erfcheinung ihren Grund bat, daß fo häufig verſchiedene Stellen 
eined Eifenftüds auffallend verſchiedene Grade von Härte zeigen. 

Andere wichtige Fehler des Eifens find der Rothbruch, Kalt- 
brud und Baulbrud. Man nennt rothbrüdiges Eifen (fer 
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rouverain, fer melis, fer cassant à chaud, hot short iron) ſolched, 
meldes im Rothglühen unter den Hammerſchlägen aufreißt oder berftet, 
wogegen es fidh bei der Schweißhige gut fehmieden läßt; die Urſache die- 
fer Erſcheinung ift gewöhnlich eine geringe Verunreinigung mit Schroefel 
(oft nur 0.01 Prozent oder Yıoooo der Maſſe). Kaltbrüdiges 
Eifen (fer cassant & froid, cold short iron) ift in der Kälte fpröde, 
läßt fi) aber beim Glühen wie gutes Eifen fchmieden, und entfteht durd) 
eine Peine Beimifhung von Phosphor (melde aber über 0.5 Prozent 
beträgt, wenn fie merklich nadtheilig wirft) oder von Zink, Arſenik, An⸗ 
timon, Chrom. Eifen endlih, welches bei jeter Temperatur mürb und 
bon geringer Beftigkeit ift, wird faulbrüdig oder haderig genannt. 
Diefer letztere Fehler kann von verſchiedenen Urfadhen herrühren, in8be= 
fondere bon eingemengter Schlade, von einem Gehalte an Silizium ober 
Kalium (den metallifhen Grundlagen der Kiefelerde und des Kalfee). 
Rohbrüchig heißt das Eifen, wenn e8 in der Hike ſowohl ald in der 
Kälte leicht bricht, dabei aber nit mürb, fondern gehörig hart iſt; diefer 
Schler entiteht durch Anweſenheit vieler roher Theile (S. 7), melde fid 
in ihrer Befchaffenheit dem meißen oder weißgrauen Roheiſen nähern. 
Durch lange anhaltendes und oft wieberholtes Glühen wird jedes Schmied 
eifen in gewiffem Grabe mürb; man nennt e8 bann Überhitzt ober 
berbrannt, und Tann ihm die frühere gute Beſchaffenheit dadurch 
wieder geben, daß man es unter bolllommenem Ausſchluſſe der Luft 
(j. B. mit völlig gefhmolzener Schlade bededt) zum Weißglühen bringt, 
und mäßig liberjchmiedet. 

Kaltbrüdiges Eifen gibt fi meift durch ein flaches, fehuppiges Korn, heil: 
weiße Karbe und ftarken Glanz auf den Bruchflächen zu erkennen; rothbrüchi⸗ 
ges zeigt immer ein langfehriiges Gefüge. Das verbrannte Eifen bietet einen 
fehr grob⸗ und flahlörnigen, ja wirklich Plein»blätterigen, ftar® glänzenden 
Bruch dar; wie man 3. B. fehr ausgezeichnet an Plätteifen- Bolzen fehen 
ann, welche nad längerm Gebrauche kalt zerfchlagen werben. 

Die Güte und Brauchbarkeit des Schmiedeifens bemißt ſich wefentlich nad 
deſſen Gefchmeidigkeit und Feftigkeit (abgefehen davon, daß für beftimmte ein« 
jene Zwecke weichere Sorten einen Borzug vor ven härteren haben, oder um- 
gekehrt). Wenn eine Stange mit dem Meißel eingehauen und dann mit dem 
Hammer abgefchlagen wird, fo gibt ſchon das Anfehen der frifchen Bruchfläche 
weientlihen Auffhluß über die Natur bes Eifens (wovon oben das Nähere). 
Andere praftifche Proben zur Beurtheilung der Güte gibt es vielerlei: 1) Her: 
abwerfen ber Stange mit hocdhgehobenem Arme bes Arbeiters, oder auch aus 
größeren Höhen, auf einen Steinblod, wobei fein Bruch erfolgen darf (Wurf: 
probe). — 2) Fallenlaffen eines beftimmten Gewichts von beftimmter Höhe 
auf die hohlliegende Mitte bed von zwei Unterlagen getragenen Eifenftüds. — 
3) Das Hin und Herbiegen an bderfelben Stelle bi8 zum Eintreten bes Brus 
des, unter Bemerkung ber nöthig gemwefenen Anzahl von Biegungen. — 4) 
Heiße Probe: Man erhigt das Eifen zur gelbweißen Gluth, läßt ed dann 
unter bem Hammer ausbreiten, biegen, fochen, und fieht zu, ob e8 Brüche oder 
Kantenriſſe befommt. — 5) Man feilt die Oberfläche blan?, um zu feben, ob 
ſich Längenriffe, unganze Stellen, Schiefer, Afchenlöcher zeigen. — 6) Man 
fledt das blanfgefeilte (nicht fettige und daher nöthigenfalls vorläufig mit 
Kalt oder nafler Holzafche abgeriebene) Stück in Waffer, welchem fo viel 
Scheidewaſſer oder Schwefelfäure zugemifcht ift, daß es ungefähr mie ftarfer 

ig fauer fhmedt; oder ftreicht dieſe Flüſſigkeit wiederholt auf das Eifen. 
Bei biefer Probe wird fich ſtets eine mehr ober weniger fledige oder flreifige 
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Beſchaffenheit der geäzten Fläche zeigen, Riſſe und unganze Stellen wer: 
ben offenbar: Das Eifen ift beito gleichartiger im feiner Mafle (alfo — 
fonftige Proben vorbehalten — defto beffer), in je geringerem Maße jene Er: 
fheinungen fih barbieten. — Daß Längenriffe, Kantenbrüche, Schiefer u. 
dgl., welche fhon ohne Abfeilen erkannt werden Pönnen, fehr zum Nachtheile 
bes Eifens fprechen, bedarf faum ber Ermähnung. 

Wenn das Eifen zum Glühen erhitzt ift, fo verbindet es fi) ſchnell 
mit dem Sauerftoffe der Luft, und erzeugt eine grauſchwarze, fpröte 
Berbindung, melde die Oberfläche defto dider überzieht, je Länger das 
Glühen dauert und je freieren Zutritt die Luft dat. Beim Schmieden 
fpringt diefer Überzug (der Zunder, Glühfpan, Eifenfinter, 
Schmiedefinter, Hammerfdlag, Eifenhbammerfdlag, Ecail- 
les, battiture de fer, pailles de fer, scale) in Schuppen ab. Dünne 
Eifenftüdchen verwandeln ſich durch Tängeres Glühen endlich ganz in diefe 
Subftanz. Was bei der Bearbeitung des Eifend dur die Bildung des 
Glühſpans am Gewichte verloren geht, wird Abbrand genannt. In 
der Weißglühhitze verbrennt das Eifen förmlich, unter einem lebhaften 
Bunkenfprüben, wie man beim Schweißen, oder wenn ein Büfcheldhen 
fehr feiner Eifenörähte in eine Lichtflamme gehalten wird, beobadıten 
fann. Das Produft diefer Verbrennung ift ebenfalls Glühſpan, melder 
dabei zugleich vollſtändig ſchmilzt. 

Sn der Chemie führt der Glühfpan des Eifens ben Namen Eifenorydory: 
dul. Er enthält 75 Prozent reines metallifhes Eifen. Eine ähnliche Verbin; 
bung aus Eifen und Sauerftoff entfteht, wenn glühendes Eifen mit Waffer in 
Berührung kommt, durch Zerfehung des Leptern. 

C. Der Stahl (acier, steel) fteht geiwiffer Maßen zmwifhen dem 
Roheifen und Schmiebeifen, in fo fern er die Haupt-Eigenſchaften von 
Beiden in ſich vereinigt, und eben dadurch ein fo äußerſt ſchätzbares Ma- 
terial für die Gewerbe wird. Er ift ſchmelzbar bei einer Hitze, melde 
größer ald die Schmelzhige des Roheiſens, aber geringer ala jene des 
Schmiedeifens ift (etwa 150 Grad Wedgwood). In fehr gut gebauten 
Zugöfen kann felbft eine größere Quantität Stahl in Einem Schmelz= 
tiegel zum Bluffe gebracht werden, und daher ift der Stahl bes Guffes 
fähig, fo wie er auf der andern Seite ſchmied- und ſchweißbar iſt, gleich 
dem meichen Eiſen. Aud läßt fi) Stahl mit Schmiedeifen zufammen= 
ſchweißen. Doch tritt die Schmweißhike des Stahls bei etwas niedrigerer 
Glühhike als die bes Eifens ein, und das Schweißen ift bei manchen 
Etahlforten ziemlichen Schwierigkeiten unterworfen, menn nämlid die 
Schweißhitze dem Schmelzpunfte nahe liegt, weil dann der Stahl in der 
Schweißhitze fhon anfängt, unter dem Hammer zu berften und abzu= 
brödeln. Im natürlihen Zuftande ift der Stahl etwas härter ald gutes 
Schmiedeifen, aber viel weicher als das weiße Gußeifen, daher mit Weile, 
Meißel und Drebeifen ze. noch gut zu bearbeiten. Er erlangt jedoch eine 
anßerordentliche Härte (mobei er, mie weißes Gußeifen, nicht mehr bon 
ber Beile angegriffen wird), wenn man ihn, glühend, raſch und ſtark 
abkühlt, 3. B. durd Eintauden in Waſſer. Mit diefer Härte tritt zu— 
gleich eine außerordentlihe Sprödigfeit und Zerbrechlichkeit ein. Löſcht 
man den Stahl ab, wenn er ſtark erhigt aber noch nicht glühend ift, fo 
härtet er ſich nicht, fondern wird fogar auffallend weicher. Dan kann 
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diefe Erfahrung vortheilhaft benugen, um geſchmiedete Stahlfahen, zur 
Erleihterung des Weilens zr., fehr weich zu machen, indem man fie zum 
Dunfelrothglühen erhitzt, dann abkühlen läßt, bis auch im Binftern fein 
Gfühen mehr daran zu fehen ift, und hierauf fogleid in Waffer taucht. 
Stahl, weldher auf die angezeigte Weife gehärtet (Lrempe, hardened) 
it, heißt glashart (entweder weil er Glas ritzt, oder weil er fpröde ift 
wie Glas). Dan erkennt diefen Zuftand fogleih, wenn man mit einer 
Teile über den Stahl ftreiht, an dem kreiſchenden Tone und daran, daf 
die Feile durchaus nichts wegnimmt, eher felbft abgeſtumpft wird; ein 
andered Erfennungsmittel des gehärteten Stahls gibt (mo fie bei fehr 
dünnen Saden zuläffig ift) die Probe des Biegens ab, mobei ſogleich 
der Bruch erfolgt. Durch flufenweifes Erhigen (Anlaffen, Nad- 
laffen, recuire, faire revenir) nimmt die Härte und die Sprödigfeit 
des glasharten Stahld wieder allmälig ab, und bis zum Glühen erhikt, 
dann aber langfam erfaltet, wird derfelbe wieder fo weich, als er vor ber 
Härtung war. Dan bat ed dadurd in feiner Gewalt, den aus Stahl 
verfertigten Gegenftänden jeden beliebigen Grad von Härte, welcher zwi— 
fhen der natürlihen MWeichheit und der Glashärte Liegt, zu geben. Das 
ſpezifiſche Gewicht des Stahle Tiegt zwiſchen 7.400 und 8.100, Tann 
aber durdfchnittlih zu 7.700 angenommen werden (Gewidt von 1 Kus 
biffuß hannoo. — 410 Pfund füln). Durd dad Härten mwirb dad 
fpezififhe Gewicht ein wenig verringert, ein Beweis, baß ber gehärtete 
Stahl einen etwas größern Raum einnimmt, als ihm vor dem Härten 
eigen war. An abfoluter Beftigfeit und an Elaftizität übertrifft der Stahl 
bedeutend das Schmiedeifen (daher der Verſuch, Kettenbrüden von Stahl 
zu bauen); die Beftigkeit beträgt, für einen Querfhnitt von einem Qua⸗ 
dratzoll Größe, bei gefehmiedeten und gemwalzten Stahlftäben 56000 bie 
137000 Pfund, bei Stahldraht, hartgezogen, 104500 bis 146000 Pfund, 
auögeglüht 74000 bis 76000 Pfund. Gehärtet befißt der Stahl eine 
viel geringere Beftigkeit. Der Bruch des Stahls ift ſtets körnig, aber 
dichter, gleihartiger ald der des Stabeifens, fo daß man feine beftimmte 
Form eined einzelnen Korns zu unterfcheiden vermag; er wird zwar durd) 
Bearbeitung (Hämmern, Walzen, Drabtziehen) fehr verfeinert, geht aber 
niemald in das Sehnige Über. Zu oftmaliges und zu flarfes Glühen 
madt dad Korn grob und den Stahl mürb (überhikter Stahl, wel— 
her oft unridtig verbrannter Stahl genannt wird). Gehärtet hat 
ber nämliche Stahl ein feineres Korn, ald ungehärtetz nur wenn er beim 
Härten überhipt worden ift, wird da8 Korn gröber. Unganze und aud 
ungleih harte Stellen finden fih im nichtgeſchmolzenen Stahle wie 
im Schmiedeifen; dagegen wird der Stahl durch das Schmelzen polls 
fommen gleihartig in feiner ganzen Maffe; ein weſentlicher Vortheil, 
ben man beim Schmiedeifen nie erreichen kann. 

Nähere Angaben über bas fpezif. Gewicht des Stahls: Zementftahl (aus: 
gefchmiedet) 7.580 bis 7.798; Rohftahl (gefrifchter Stahl) in Stäben 7.500 bis 
7.782; (Segerbter (raffinirter) Stahl 7.763 bis 7.8255 Gußftahl (zu Stäben 
gefchmiebet) 7.826 bis 8.092. — Durch das Härten vermindert fi das fpezif. 
Gewicht in dem Berhältniffe wie 1000:997 bis 960, moraus eine Vergröße⸗ 
rung des Bolumens um 0.3 bis 4.16 Prozent folgt. Die meiften Beobad: 
tungen ergaben zwifchen 993 und 983 Berminderung bes fp. G. oͤder zwiſchen 
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0.7 und 1.7 Prozent Ausdehnung; die Durchfchnittözahl ift 1.5 Prozent. Bei 
einem Stablförper, beffen Vergrößerung in allen Richtungen nad) gleichem 
Berhältniffe erfolgte, wäre biernah eine Zunahme jeder linearen Dimenfion 
um !/, Prozent oder !/..0 abzuleiten. Es ſcheint aber, daß in ben Richtungen 
der größeren Abmeffungen die Ausdehnung in geringerem Berhältniffe Statt 
findet, alfo 3. B. bei einem flachen Stabe in der Dide verhältnikmäßig bes 
beutender als in ber Breite, in ber Breite verhältnigmäßig bedeutender als in 
der Länge ift. Dieß ließe ſich dadurch erklären, daß in der Richtung ber klei⸗ 
neren Dimenfionen bie Abkühlung plöglicher Statt findet, ihre Wirkung mit: 
bin auch bemerklicher werden muß. Demgemäß ift auch wahrſcheinlich, daß 
große Stüde geringere Ausdehnung zeigen werben, als kleine. In Gußftahl 
ift die Volumsvermehrung größer als in anderen Stahlforten, und durch⸗ 
fchnittli auf 3 Prozent anzufchlagen.- 

Über die Särtung (trempe, hardening) des Stahls find nod 
einige Bemerkungen nötbig. Der Stahl dehnt fi, glei) allen Körpern, 
durch die Hitze aus, und zieht fi) beim gemächlichen Erkalten wieder um 
eben fo viel zufammen. Wird aber durd Ablöfhen in Waffer oder auf 
andere Weife die Abkühlung fehr rafıh bewirkt, fo mangelt den kleinſten 
Theilchen die Zeit, fi völlig in ihre alte Zage zu begeben, und fie blei— 
ben daher in einer, ihnen unnatürlihen, gefpannten Anordnung. Hier— 
durch erflärt fih die Sprödigfeit ded gehärteten Stahls (melde der 
Sprödigkeit der bekannten Glastropfen, Glaswürmer und Bolognefer- 
flaſchen hinſichtlich des Urſprungs zu dergleichen ift), und deffen geringeres 
fpezififches Gewidt. Mit dem Hart und Weißwerden bes fehnell abge- 
fühlten grauen Gußeifens (S. 6) ift da8 Härten des Stahls verivandt; 
doch unterſcheiden fi beide Vorgänge merkwürdiger Weife dadurd von 
einander, daß bei dem Einen eine Zufammenziehung, bei dem Andern 
eine Ausdehnung Statt findet. Je größere Hitze der Stahl im Augen— 
blide des Ablöfchens befaß, je Fälter und ein je befferer Wärmeleiter das 
Ablöſchungsmittel ift, defto größer wird im Allgemeinen — unter übri= 
gens gleihen Umftänden — die Härte. Doch muß der Stahl menigftend 
kirſchroth glühen, um überhaupt einen erheblihen Grad bon Härte zu 
erlangen. Braunrothe Glühhige erzeugt eine fehr geringe, und oft gar 
feine Härte; aber aud) in der Weißglühhike wird die Härte nicht fo groß 
als beim hellrothen Glühen. Unter völlig gleicher Behandlung beim Er- 
bigen fo wie beim Ablöfchen nehmen verfdhiedene Stahlforten verſchiedenen 
Grad von Härte an, und zur beften Härtung erfordert daher jede Stahl- 
forte einen etwas verſchiedenen Grad der Glühhige, worüber der Arbeiter 
durch Erfahrung belehrt wird; Gußftahl bärtet fi mit der ſchwächſten 
Hitze. Das gewöhnliche Mittel zur Abkühlung ift Waffer (Härtes 
maffer); und man bärtet damit entweder durch Eintauchen oder durd) 
Aufzießen. Manche Gegenftänte, die Peiner fehr großen Härte bedürfen, 
härtet man in Talg oder DI. Sehr Fleine Gegenftände erlangen fon 
einen ziemlidyen Härtegrad, wenn man fie glühend madt, und dann mit 
dem Munde darauf bläfet, oder fie in der Luft raſch hin und ber ſchwenkt. 
So follen aud) im Driente die berühmten Damafzener-Säbel durd einen 
Zuftzug gehärtet werden. 

Das Erhiken zum Härten gefchieht der Hegel nah in einem Kohlenfeuer 
(ftets von Holzkoblen, da Steinfohlen durch ihren Schmefelgebalt und 
die entſtehende Schlade nachtheilig find), Für alle größeren Gegenflände be: 
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dient man ſich der Schmiede⸗-Eſſe mit dem Blasbalge, für kleinere Sachen 
reiht ein Feuer ohne Gebläfe, das man mittelft eines Fächers anfacht, aus; 
jebenfals muß dad Stahlſtück überall von Kohlen umgeben feyn und nicht 
direft vom Winde getroffen werden. Der gleichfürmigen Erhitzung wegen ift 
e8 gut, kleine Gegenftände an einem Drahte aufzuhängen und dann mit Koh: 
len fo zu umbauen, daß fie nirgend von denfelben berührt werden. Die aller: 
Pleinften Stücke können leiht in einer Kerzen- oder Lampenflamme — ent: 
weder durch bireftes Hineinhalten oder burdy Daraufblafen der Flamme mit: 
telft des Lothrohrs — genugfam glühend gemacht werden; am reinlichften ijt 
die Weingeiftlampe. 

Als Härtemwaffer ift jedes ſchmußfreie Wafler gleich gut brauchbar, es 
muß nur falt feyn (menigftens nicht fühlbar warm); in biefer Beziehung ift 
es vortheilbaft in Gefäßen, worin viel nach einander gehärtet wird, einen fte- 
ten Zus und Abflug einzurichten. Zum Härten dur Aufgießen (Strapl: 
bärtung) dient ein in der Höhe angebradhter Waſſerbehälter mit einem ber: 
abgehenben Rohre, welches nad Öffnung feines Hahns den Wafferftrahl (dicker 
oder dünner nah Beichaffenheit des angebrachten Mundſtücks) auf den bicht 
barunter gehaltenen Stahl flürzen läßt. Den bierburd) en Bortheil, 
"daß in jedem Augenblide frifche kalte Waffermaffen mit dem Stable in Bes 
rührung treten, fucht man beim Härten durch Eintauchen einiger Maßen mits 
telft des Kunftgriffs zu erreihen, daß man den Stahl nicht ruhig im Waffer 
täßt, fondern fogleich nach dem Eintauchen ihn Preifend herumbewegt dis das 
Geräufd) aufgehört hat. — Dem Härtewafler werben öfters verfchiedene Sub- 
ftanzen zugefegt, in ber Meinung, daburd eine größere Härte zu erzielen. 
Inſofern dergleichen Beimifhungen (wie Salmiat, oder Pottafche, oder Schwer 
felfäure — von Letzterer 1 Pfb. auf 30 bis 40 Pfd. Waffer) die Wärmelei« 
tungsfähigkeit erhöhen, können fie von einigem Nugen feyn; mehr aber noch 
dadurch, daß fie, das Faulwerden bes lange Zeit nicht erneuerten Waſſers vers 
binden. Im Übrigen find alle Künfteleien mit dem SHärteiwaffer nur von 
eingebildetem Bortheil. Kochendes Waffer härtet nicht; auch nicht Seifenwaſ⸗ 
fer, felbft wenn es kalt iſt. Zett härtet etwas weniger als Waſſer; heißes 
SL (von 150° Reaum.) macht nur Stahlflüde von höchſt geringer Dide (we⸗ 
niger als 1 Linie) noch hart. Zuweilen bededt man das Härtewaſſer mit ei: 
ner Schicht Talg oder Öl, fo daf die erfte Abkühlung bierin, die fchließliche 
Erkältung im Waſſer Statt findet. Die in der Licht» ober Lampenflanme 
glühend gemachten Pleinen Gegenftände werden fehr oft, gleih im Talg ber 
Kerze ober im DL der Lampe abgelöfht. — Um burch Überhiken grobkörnig 
und mürb geworbenen Stahl zu verbeflern, bat man folgendes Mittel be- 
währt gefunden: 4 Theile gelbes Harz werben fein gepulvert in 2 Ih. erbig- 
ten Fifchthran eingetragen, und nad dem Schmelzen fügt man 1 Th. flüffig 
gemachten Talgs hinzu. Das Stahlſtück (Meißel oder andere Werkzeuge 3. 3.) 
läßt man braunwarm werben und dann in vorſtehender Mifchung abkühlen; 
es wird hierauf zum zmeiten Male glühend gemadt und im Waffer wie ges 
wöhnfich gehärtet. Zu gleihem Behufe und gleicher Anmendungsweife fol 
noch beſſer folgende (etwas gefünftelt erfcheinende) Zufammenfegung geeignet 
feyn: 1 Pfd. Talg und 16 Loth ſchwarzes Pech in einem irdenen Gefäße zus 
fammengefhmolzen, dann 24 Loth Salmiaf, 8 Loth Blutlaugenfalz, 3 Loth 
Dfeffer (!) und 3 Loth Seife gepulvert eingerührt. 

Beabfihhtigt man ein Stahlftüd theilweife zu härten, fo wird nur der be⸗ 
treffende Iheil geglüht und in das Waffer getaucht; man umkleidet auch wohl 
das Übrige dicht mit Lehm, damit e8 bei dem. Eintauchen nicht mit dem Wafe 
fer in Berührung kommt. Dünne Stüde oder bünne Theile eines Stücks 
bärten fih ſtärker al® dide, weil jene fehneller von der Abkühlung durchdruns 
gen werden. Da bdidere Stüde länger die Hitze halten, fo ift es auch ges 
wöhnlih am zwedmäßigften, die dünnen Theile eines Stüdes zuerft einzus 
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tauchen, damit fie nicht Zeit Haben, vorher abzukühlen; doch müfjen zumeilen 
Musnahmen hiervon gemacht werben (f. unten). — Sehr dide Stahlitüde här⸗ 
ten fich vorzugsmeife äußerlich; weniger oder gar nicht im Innern, wohin die 
Abkühlung durch das Härtewaſſer nicht ſchnell genug eindringt. Ein beutli- 
ches Beifpiel hiervon geben ganz flählerne Schlagftöde (Meine Amboße), welche 
durch längeren Gebrauch auf ihrer Arbeitsfläche (Bahn) vertieft werben. Die: 
fem läßt fiy vorbeugen indem man, parallel mit der Bahn, quer durch den 
diden Körper ein etwas großes Zoch bohrt; weil dann beim Härten auch bier 
das Waffer eindringen und die Abkühlung des Innern befchleunigen Fann. 


Die ungleid große Zufammenziehung in verfdiedenen Theilen eined 
der Härtung unterworfenen Gegenftandes (melde in ungleiher Dide, in 
ungleihförmiger Beſchaffenheit des Stahle, in ungleicher Erhigung, in 
einer unzwedmäßigen Art des Eintauchens ihren Grund haben fann) 
berurfadht jehr oft eine Krümmung oder andere unmilllommene Form⸗ 
beränderung (das Werfen, Ziehen, Berziehen, voiler, dejeter, 
distorting), oder gar Sprünge (da8 Reifen, cracking, clinking — 
Borften, Hartborften, Härteriffe, crevasses, gergures, cri- 
ques, cracks), welche Letztere zumeilen felbft mit der gänzlihen Abfonde- 
rung, dem Loöfpringen einzelner Stüde verbunden find. Solche Ablö- 
fungenserfolgen nicht immer im Xugenblide des Härtens, fondern zumei= 
Ien erft mehrere Stunden nachher, und oft mit folder Gewaltſamkeit, 
daß das Wegfliegen der Stüde gefährlih wird. 

Die Erfahrung und Übung des Arbeiter kann viel zur Verminderung 
folder Zufälle beitragen. So 3. B. darf man flahe und dünne Gegenftände 
nicht mit der Fläche, fondern muß fie mit einer Kante in das Waffer tauchen 
fange und dünne (aber nicht flache) Stüde hält man beim Gintaucheu verti- 
tal. Gegenftände, an welden ganz dünne Theile neben fehr dicken liegen (mie 
3. B. die Schneide und der Rüden eines Rafirmeffers, einer Säbelklinge) ſenkt 
man mit der didften Stelle (dem Rüden) voraus ein. Wollte man folde 
Stüde mit der Schneide zuerft in das Wafler tauchen, fo würde dieſe — weil 
der dicke und noch heiße Rüden ihrer plöglihen Bufammenziehung nicht fols 
gen kann — Querſprünge befommen; während bei bem umgekehrten Berfab: 
ren ber Bufammenziehung bes Rüden durch den ſchwachen Widerftand ber 
dünnen Schneide fein Hinderniß in den Weg gelegt wird. OÖfters bat bie 
größere oder geringere Nähe des eingetaudhten Stüdes an der Gefäßwand einen 
bemerflichen Einfluß, indem dadurch zu beiden Seiten ſich ungleich große (folg- 
ih mit ungleicher Abkühlungskraft begabte, Waflermaflen befinden. Zur Ber: 
meidung des Reißens fol es bienlich feyn, das Stahlſtück vor dem Härten 
(kalt) fleißig zu überhämmern ober durch Drud zu komprimiren (3. B. Wal: 
zen, indem man fie paarmweife in einem eftelle gelagert raſch um ihre Achfe 
dreht und oftmals harte Stahlfchienen zwiſchen denfelben durchgehen läßt). — 
Jederzeit muß der Stahl fo weit in das Härtewaſſer gelangen, als er glühend 
iſt; taucht man ihn nicht ganz fo weit ein, fo entfteht fehr leicht ein Sprung 
an der Stelle, welche der Oberfläche des Waſſers entſpricht. 

Ein wichtiger Umſtand ift die Entftehung von Glühfpan beim Här— 
ten, melde mande Gegenftände gang verderben würde, wenn man ihr 
nit nad) Möglichkeit vorbeugte. Am meiften ſchadet natürlich der Glüh— 
fpan, wenn die Oberfläde mit, feinen Hervorragungen oder Vertiefungen 
bedeckt ift, melde unperfehrt bleiben follen; 3. B. bei Beilen, gravirten 
Gegenftänden u. dgl. 

In folden Bällen wendet man eine von folgenden Berfahrungd- 
arten an: 1) Man liberzieht por dem Glühen den Stahl mit einem Brei 
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aus Rodenmehl und Kochfalzauflöfung, melden man durd) Wärme darauf 
trodnen läßt. 2) Man mält das glühend gemadite Stüd vor dem 
Ablöſchen behende in einem Haufen geftoßenen trodenerl Kochſalzes um, 
bon welchem fidh eine ſchützende Krufte anhängt. 3) Man überzieht die 
Stücke vor dem Glühen mit weicher Seife. 4) Man härtet durch Ein- 
feßen, d. b. bringt fie in einer mit Lehm verftridhenen eifenbledyernen 
Bühfe unter Kohlenpulver (oder einem fein gepulverten Gemenge bon 
10 Th. ausgeglühter Holzkohle, 5 Th. Zeder= oder Knochenkohle, 1 Ih. 
Slanzruß) zum Glühen und Iöfcht fie mie gemöhnlid ab. In Betreff 
ter M. 2 muß man fi erinnern, daß nidt nur Luftzutritt, fondern 
auch Berührung mit Waffer das glühende Eifen orydirt (S. 10). 

Das Anlaffen oder Nadhlaffen, auch Ablaffen genannt, 
(recuit, fempering, letting down) benimmt, wie fhon (S. 11) gejagt, 
den gehärteten Gegenftänden defto mehr bon ihrer Härte und Spröds 
digkeit, je weiter die Erhigung fortſchreitet. Es ift darum nöthig, einen 
Maßftab für den Grad der Erhikung zu haben, und biefer findet ſich 
glücklicher Weiſe in den fo genannten Anlauffarben (couleurs du 
recuil, dempering colours). Erhitzt man ein blankes Stahlftüd all 
mälig, fo läuft e8 nad und nad mit verfchiedenen glänzenden Barben 
an, welche ihren Grund in einer ſchwachen, fortfchreitenden Drhdation 
der Oberfläche haben. Diefe Farben dringen nidt in da8 Innere, und 
laffen fi daher leicht wieder abfchleifen. Sie ftchen ferner in feiner 
unmittelbaren Beziehung mit der Härte des Stable; denn aud weicher 
Stahl, ja Schmiedeifen und Gußeifen (jedoch letztere Beide weniger ſchön) 
laufen auf gleihe Weife an. Die Sarben find nur eine Bolge und ein 
Kennzeichen der feigenden Hitze, und fogar diefed nicht mit größter Ge⸗ 
nauigfeit, denn verſchiedene Stahlforten erlangen eine gleidhe Farbe bei 
ettva8 berfchiedenem Hibegrade; fo daß der Arbeiter erſt feinm Stahl in 
diefer Beziehung Fennen lernen muß, um ihm mit Sicherheit den beab⸗ 
fihtigten Härtegrad zu ertheilen. Die erfte Farbe, welche erſcheint, ift die 
blaßgelbe oder hafergelbe und firohgelbe, und darauf folgen, 
mit allmäligen Übergängen, Goldgelb, Dunkelgelb, Morgenroth, 
Durpurroth, Biolett, Dunkelblau, Hellblau, Meergrün. 
Sodann mird der Stahl wieder weiß oder hellgrau; einen Augenblick 
fpäter fommen die Hauptfarben in der nämlihen Ordnung zum zeiten 
Dale, jedoch nur auf fehr furze Zeitz und endlich geräth der Stahl ins 
Glühen und wird ganz weich. Es iſt ausſchließlich die erfte Reihe der 
Anlauffarben, welche beim Nachlaſſen ded gehärteten Stahls benutzt wird. 
Die gelbe Farbe in ihren verſchiedenen Abftufungen wird meift denjenigen 
Werkzeugen gegeben, melde zur Bearbeitung der Metalle dienen, ferner 
den chirurgiſchen Inftrumenten, Wedermeffern, ze. Die purpurrothe, vio⸗ 
lette ober dunkelblaue Farbe bezeichnet einen Härtegrad, bei welchem der 
Stahl fi) ſchon einiger Maßen gut feilen läßt, und eine audgezeichnete 
Biegfamfeit und Elaftigität befitt (Bederhärte); diefe Farben eignen 
fih daher für Uhrfedern, Holsfägen, u. dgl. — 

Wenn der Stahl dur Erbigen eine gewiffe Farbe angenommen hat, fo 
bleibt er dabei nicht ftehen, auch wenn man ihn fogleih vom euer entfernt; 
denn bie in bem Stüde enthaltene Wärme verurfadht noch das Erfcheinen der 
nädftfolgenden Karben (der Stahl Täuft nad). Man muß daher den Stahl 
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ungeſäumt in Waſſer abkühlen, ſobald die erlangte Farbe erſchienen iſt; oder 
ihn ein wenig früher aus der Hitze nehmen, als jene Farbe ſich zeigt. Mauche 
Arbeiter ſuchen einen Vortheil darin, den Stahl zwei Mal nach einander zur 
nämlichen Farbe anzulaffen. Nah dem oben Gefagten erhellet, daß im Allge: 
meinen 3. B. gelb angelaffener Stahl härter ift, al8 blau angelaffener; daß 
aber eine Stahlforte bei der goldgelben Farbe eben fo hart feyn kann, als 
eine andere bei ber ftrohgelben, eine Sorte bei der dunkelblauen Karbe eben fo 
bart, als eine zweite bei der violetten Farbe, u.f.f. Ungleihmäßige Erbikung 
ober eine ungleiche innere Beſchaffenheit des Stable ruft auch die Karben an 
verfchiedenen Stellen eines Gegenftandes ungleich fchnell hervor, und bewirkt 
ein fleckiges Anſehen. Es ift nicht ganz leicht, eine größere Oberfläche mit eis 
ner einzigen Karbe recht gleihmäßig anlaufen zu laſſen. Dies gelingt nur 
bei dem beften Stable und bei fehr gleihmäßiger Erhitzung, wie fie faft nie 
über Koblenfeuer, viel eber durch Hinziehen bes Gegenftanbes über ein ftarf 
erbiätes oder glühendes Eifenftüd, am beften mittelft eines gefchmolzenen Me: 
tolles, worauf man den Stahl legt, zu erreichen iſt. Nachftehende Kleine 
Tabelle enthält die Angabe ber vorzüglichften Anlauffarben, ber QTemperatur, 
bei welcher fie ungefähr zum Borfcheine fommen, und der dazu tauglichen 
Metallmifhungen : 





Farbe. Zemperatur. Metallmifhung. 
Strohgelb 180° R. 2 Iheile Blei, 1 Theil Zinn. 
Dunkelgelb 190 9 u „ 4 u nr 
Yurpurroth 200 3 " 8 1 " v 
Violett 210 9 " „" or 
Dunkelblau 258 ı Blei ohne Zuſatz. 


Nahdem man die Metallmifhung in eine eiferne Pfanne gegoffen hat, welche 
von unten erwärmt werden Panıt, Tegt man die Etahlwaren auf das erfaltete 
Metall, und erbißt baffelbe, bis es auf ber Oberfläche zu fihmelzen anfängt, 
worauf man bie Stüde wegnimmt, und — un das fchon erwähnte Nach: 
laufen zu verhindern — in Wafler ablöfcht. 

Man bat empfohlen, bie vorfteherden over ähnliche Metallmifchungen in 
Meinen Stüdchen auf den Stahl zu legen, wenn er über Kohlenfeuer nachgelafien 
wird, um aus bem Schnielgen derfelben den Eintritt ber erforderlichen Tempe⸗ 
ratur zu erkennen; allein biefes Mittel ift unfiher und aus verfchiedenen 
Gründen für die allgemeine Anwendung wenig geeignet. 

Gegenftände, welche ungefähr eine Härte erhalten follen, wie fie ber 
bunfelvioletten Anlauffarbe entipricht, können durch das Abbrennen (dlazing 
off) angelaffen werden, indem man fie mit Talg befchmiert (oder nad) dem 
Härten in Ol oder Talg nur nicht abwifcht) und fo lange über Kohlen erhigt, 
bis jenes zu brennen anfängt. 

Wird ein hartes Stahlſtück nur theilmeife erhigt, fo wirb es natürlich 
auh nur an biefen Theilen weih. An vielen Werkzeugen müffen einzelne 
Theile nachgelaffen, auch mohl ganz weich gemacht werden, z. B. an Feilen 
bie Angel, an Punzen, Meißeln u. dgl. das Ende, worauf mit dem Hanımer 
gefhlagen wird (wenn nicht biefes Ende von Eifen und der Stahl nur vor: 
geſchweißt ift), an Sägenblättern die Enden, welche zur Befeftigung durch 
löchert werden. Bei Purzen und bünnen Stüden wirb beim Erbigen des einen 
Endes leicht auch das andere fo heiß, daß es fich erweicht; man ftedt deßhalb 
ben Iheil, der hart bleiben full, in einen Palten und feuchten Körper, 3. B. 
in eine faftige Rübe (fo bei Eleinen Metallbohrern, ıc.) 

Bei Arten, Beilen und bergleihen größeren Stüden, an welden 
der aus Stahl befiehende und zu bärtende Theil der Maſſe nur gering 
iſt, kann das Nachlaſſen ald befondere Arbeit erfpart werden, indem man 
fie nur fo weit als der Stahl reiht in das Waſſer taucht; nach dem 
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Herausziehen bewirkt die Hitze des uneingetaudten Theiles (der aus Eifen 
befteht) das Nachlaſſen, worauf man im rechten Zeitpunfte da8 Ganze 
im Waſſer untertaudt und fo der Erweihung ein Ziel fekt. 

Dünne Gegenftände aus Stahl fünnen, wenn fie beim Härten 
frumm geworden find, nah dem Anlaffen — befonders fo lange fie heiß 
find? — durch borfidtiges Richten mit dem Kammer gerade gemadıt 
werden; und man ift fehr oft gendthigt, ſich diefes Mitteld zu bedienen. 
Die Möglichkeit davon beruht ganz allein auf der durd Anlaffen ein 
tretenden Berminderung der Sprödigleit (S. 11), melde felbft bei nur 
gelb angelaufenem Stable ſchon fehr merklich if. 

Der chemiſche Unterſchied zwifchen Roheiſen, Stahl und Schmiede 
eifen beruht mwefentlid darin, daß zwar alle drei: Verbindungen des 
(im Großen nit darzuftellenden) reinen Eifens mit Koblenftoff 
find, daß fie aber diefe Beimifhung in bverfchiedener Menge enthalten. 
Der Kohlenftoff= Gehalt beträgt im Roheiſen 1.8 bis 6 (meiftentheile 
zwifhen 3 und 5.5) Prozent, im Stahl %, bi8 an 2 Prozent, im 
Schmiedeiſen hödftens Y, oder %, Prozent, oft viel weniger. Graues 
und weißes Roheiſen find nit ſowohl durch die Menge ihres Koh— 
lenſtoff⸗ Gehaltes, ald durd den Umftand verfchieden, daß im meißen aller 
(oder faft aller) Koblenftoff gleihmäßig durch die ganze Maſſe in chemie 
fer Verbindung vertheilt, dagegen im grauen der größere Theil des 
Kohlenftoffs der Eifenmaffe in Meinen Theilden mechaniſch eingemengt ift; 
weshalb eine durch Feilen, Schleifen ze. blank gemachte Slähe von grauem 
Roheiſen mit feinen (oft nur unter dem Mifroffope bdeutlih erkenn⸗ 
baren) fchmwarzen Pünktchen bededt erſcheint. Je mehr das Roheiſen 
und der Stahl Kohlenftoff enthalten, defto ſchmelzbarer find fie. Bei 
dem Stahle bat die Vermehrung des Kohlenftoff= Gehaltes und der 
Schmelzbarkeit einen geringeren Grad von Schmweißbarkeit, aber die Fä⸗ 
bigfeit eine größere Härte anzunehmen, zur Begleitung. Im Roheifen und 
Stahl ift der Koblenftoff ein mwefentlicher Beſtandtheil, durd melden die 
Eigenfhaften des Materiald hauptſächlich hervorgebracht merden; im 
Schmiedeifen dagegen kann der Kohlenftoff ganz fehlen, und dennoch 
fann das Eifen ehr gut feyn. Im Roheifen find neben dem Kohlen» 
ftoffe immer nod mehr oder weniger Meine Beimifhungen anderer fremder 
Subftanzen vorhanden, melde aus dem Eifenerze herrühren, und die 
Beichaffenheit des Eifens modifiziren (Schwefel, Phosphor, Mangan, 
Titan, Chrom, Arſenik, Zinn, Antimon, Kupfer, Silijium, Alumium, 
Magnium, Kalium). Im Stahle kommen ebenfalld einige diefer zu⸗ 
fälligen Berunreinigungen vor, jedody in geringerer Menge. Gutes 
Schmiedeifen dagegen follte nur reines Eifen und eine fehr geringe Menge 
Kohlenftoff enthalten; ein Rüdhalt der oben genannten fremden Stoffe 
(der in den meiften Sorten fi dennoch findet) ift meift der Güte deffel- 
ben nadtheilig, wenn er auch fo wenig beträgt, daß er nur bei den ge= 
naueften dhemifchen Unterfuchhungen entdedt tmerden fann. Ein Mangan— 
Gehalt (der im Roheifen wohl bie zu 71,, im Schmiebdeifen bis zu faft 
2 Prozent vorkommt, und im Stahl zwar gering aber ſehr gemöhnlid 
ift) fhadet in feiner Weife. — Wenn Eifen der Wirkung einer Säure 
ausgeſetzt wird, fo bleibt, indeffen das Metal fi auflöfet, Kohlenftoff 
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mit ſchwarzer Farbe zurdd, und ift deflo bemerklicher, je größer feine 
Menge if. Deßhalb erzeugt ein Tropfen Sceidewafler auf Roheiſen 
einen grauſchwarzen, auf Stahl einen afchgrauen, auf Schmiebeifen einen 
mweißgrauen led. Sind (mie bieß fo gewöhnlich der Fall ift) in Schmied 
eifen oder Stahl Theile von verſchiedenem Kohlenſtoff-Gehalte mit eihan- 
der vermengt, fo zeigt die abgefeilte, mit verdünnter Salpeter⸗, Schwefel⸗ 
oder Salsfäure beflrihene und wieder abgewaſchene Oberfläde, dieſer 
Mengung gemäß, Streifen oder Flecken von hellerer und dunflerer Farbe, 
welche -bei ſchlechtem Schmiedeiſen außerorbentlid ‘auffallend find. Pan 
fann hierauf ein Verfahren gründen, um die Güte des Eifens zu prüfen 
(S. 9). 

Man bat die Menge des Kohlenftofjs gefunden: im grauen Roheifen zu 
1.82 (?) bis 4.65, im weißen zu 2.17 bis 5.93 Prozent; durchſchnittlich ent« 
bält daher weißes Robeifen, verglichen mit dem grauen, eher mehr als weniger 
Kohlenftoff, wiewohl im Allgemeinen die Verſchiedenheit der Eigenfchaften nicht 
davon herrührt, was ſchon der Umftanb beweifet, daß das nämliche Roheifen 
grau oder weiß erfcheinen kann, je nachdem es fchnell oder langfam erfaltet 
it (S. 6). Die Fähigkeit, dur langfame Abkühlung nah dem Schmelzen 
grau zu werben, fehlt denjenigen weißen Roheifenforten, weldye weniger 
ale 21/, bis 21/, Prozent Koblenftoff enthalten. Das Lohleuftoffreihfte Roh⸗ 
eifen iſt das Spiegeleifen (etwa 4 bis faft 6 Prozent). Im weißen Roheiſen 
überhaupt ift gar ein oder nur ein Pleiner Theil (felten mehr als ein Sechſtel) 
des Kohlenftoffgehalts ungebunden, d. h. mechanifch eingemengt); im grauen 
beträgt ber eingemengte Kohlenftoff 2 bis 14 Mal (am üfteften 3 bis 5 Mail) 
fo viel. als ber chemifch gebundene, d. h. 2/, bis A%,,, (meift 3, bis ®/,) des 
Gefammtgehalte. Das halbirte Eifen hält in diefer Beziehung — da es ein 
Gemenge von grauem und weißem ift — bie Mitte zwifchen Beiden. — Unter 
den Stahlforten ijt regelmäßig der Gußſtahl am fohlenftoffreichften (1 bis 1'/, 
und felbit 1%, Prozent), er nimmt deshalb die größte Härte an; es fdheint, 
daß auch im Stahl nicht felten ein geringer Antbheil des Kohlenſtoffs nur 
mechanifch eingemengt auftritt, was nach einigen Unterfuchungen fugar beim 
Schmiedeifen ber Fal feyn fol. 

Nachdem der weſentliche Unterſchied zwiſchen den drei Arten des 
Eiſens bloß in einer ungleichen Beimifchung eines und deffelben Körpers 
(des Kohlenftoffs) gegründet iſt; fo kann es nicht überraſchen, daß mande 
Sorten de8 Schmiedeifens ziemlid dem Stable, mandye Sorten ded 
Stahls dem Roheifen, und umgekehrt, in ihren Eigenſchaften ſich nähern: 
kurz daß die Grenzlinien zwifhen Roheifen, Stahl und Schmiedeifen ſich 
mehr oder weniger verwiſchen, und Mittelglieder oder Übergänge gefunden 
werden, deren wahre Klaffififation einiger Maßen zweifelhaft ift. 

Man bat ih — ſowohl was bie hemifche Zufammenfehung (den Kohlen 
ftoffgehalt) als die davon abhängenben phyſiſchen Eigenfchaften betrifft — die 
fämmtlichen Abänderungen bes Schmiebdeifens, Stahls und Roheifens 
als Glieder einer einzigen großen Reihe vorzuftellen, von welder die technifche 
Paris zu ihrer abfihtlihen Erzeugung und Verwendung diejenigen ausge: 
wählt und mit ben obigen eigenen Namen belegt bat, in denen gewiſſe nüß- 
liche Eigenfchaften am entfchiedenften ausgeſprochen find, fo daß fie für be- 
flimmte Imede vorzugsmeife tauglich fich darftellen: die Mittel- oder Über: 
gangsglieber haben zum Theil einen geringern, zum Theil gar keinen inbu: 
ftriellen Werth. Das demifch reine, Lohlenftofffreie Cifen ift das Ideal des 
Schmiebeifens, weldes nod bis gegen %/, Prozent Koblenftoff vertragen 
kann, ohne feine jehägbarfte Kigenfchaft, die Gefchmeidigfeit und Biegſamkeit, 
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zu fehr vermindert zu feben, wiewohl es befto härter ift, je mebr fein Koblen- 
Rofigehalt fleigt, baher die Unterfcheidbung in weiches (zäheres, biegfameres) 
und hartes (fteiferes) Schmiebeifen. Das Leptere wird, glühend in Wal: 
fer abgelöſcht, ſchon etwas härter; aber die Eigenfchaft fih in braudbarem 
Grabe bärten zu laffen, erlangt es erft bei einem Koblenftoffgebalte von mehr 
als 2, Prozent. Wis zu etwa 0.65 Prozent ift e8 dann ein im gewöhnlichen 
Zufande noch fehr gefchmeidiger, weicher Stahl, welder aber nicht ber größ⸗ 
ten Härtung fähig ift und blau angelaffen ausgezeichnete Kederkraft Außert 
(Senfen:, Mefjer-, Sägen» und Feder: Stahl). Die Eorten mit 
mehr als 2/, aber höchftens 11, Prozent Kohlenftoff nehmen größere Härte 
an, find aber dagegen weniger zäh und elaftifch, übrigens noch gut ſchweißbar 
(hierzu gehören der Rafirmeffer-, Stempel: und Meißelftahl, vom 
Gußſtahl einige Eorten). Bei 13/, Proz. Koblenftoff ift der Stahl nur mehr 
fhwierig zu fihweißen, aber Täßt ſich ausgezeichnet härten (ber befte, fo ge 
nannte unſchweißbare, Gußſtahl). Bei 1.9 bis 2 Proz. hört nicht nur bie 
Schweißbarkeit, fondern felbft auch die Schmiedbarkeit auf: das Produkt zer- 
fällt glühend unter den Hammerfchlägen, läßt fi) aber Palt noch ausdehnen, 
und bildet den Übergang vom Stahl zum weißen Rohbeifen, ober eigent: 
lih des LZeptern Pohlenftoffärmfte Sorte, welche äußerſt hart, nicht fehr fpröbe, 
unfähig, durch langfame Abkühlung nad dem Schmelzen grau zu werben, 
Shwerfläffig, zur Gießerei völlig untauglih, als Stahl eben fo wenig braud: 
bar, fat bloß zum Berfrifhen (Umwandlung in Stahl oder Echmiedeifen) 
geeignet ifl. Dann folgt das Fohlenftoffreihhere weiße Roheiſen, neben welchem 
die grauen Roheifenforten — mit ber Fähigkeit des Übergangs von dem Einen 
ins Andere — herlaufen; in bdiefem Wbfchnitte liegen die zur Gießerei dien- 
lihen Eifenarten. Den Schluß ber Reihe madt das Lohlenftoffreichfte Roheifen 
(Spiegeleifen), welches äußerft hart unb fpröde, am bidflüffigften, nur zum 
Berfrifhen anwendbar ift, wie ſchon ebenfalls das blumige und Iudige Rob: 
eifen, welche ihm unmittelbar vorausgehen. — Zwiſchen dem Schmiebeifen und 
dem guten Stable ftehen auf ber Grenze die Eifenforten, welche als gutes 
Schmiedeifen zu hart, als Stahl noch zu ſchlecht (nicht genugfam härtungs⸗ 
fäbig) finds; zwiſchen dem Stahle und ben (weißen) Roheiſen ein Probußt, 
welches als Eins oder das Andere angefehen werben kann, aber zu unmittel: 
telbarer Werarbeitung faft keinen Werth bat (Stahlartiges Roheifen, 
wilder Stahl, Willerftahl). 

Nach dem BVorftehenden ift leicht zu begreifen, mie unter geeigneten 
Umftänden eine Art des Eifend in die andere bermandelt werden Tann. 
a. Schmiedeifen wird zu Stahl burd Aufnahme von Kohlenftoff, indem 
man baffelbe zwifchen Pulver von Kohle oder Tohlenftoffhaltigen Körpern 
(GGolzkohle, ſchwarzgebrannten Knochen, Ochſenklauen oder Pferbehufen, 
verkohlten Hornſpänen oder Lederſchnitzeln, Beilfpänen von grauem Roh 
eiſen, blauſaurem Eiſenkall) anhaltend glüht, oder in der Gühhike mit 
Kohlenmwafferftoffgas in Berührung läßt. b. Aus Schmiedeifen wird Roh- 
eifen, wenn man erſteres mit einer genügenden Menge Kohle zum Schmel- 
jen bringt. c. Aus Roheiſen bildet ſich Schmiedeifen durch Berluft des 
Kohlenftoffa, bei längerem Schmelzen in Berührung mit einem Zuftftrome 
und mit Eifenoryden. Ip diefem Balle verbrennt der Koblenftoff auf 
Koften des Sauerftoffs der Zuft und des Eifenorydes. d. Das Roh⸗ 
eifen verwandelt fih in Stahl, wenn die unter c. bezeichnete Behandlung 
früh genug unterbroden wird, um nod einem binlänglichen Theil des 
Kohlenftoffs in Berbindung mit dem Eifen zu laffen. e. Selbſt wenn 
Roheiſen nur unter Zuftzutritt längere Zeit im Fluſſe erhalten wird, leidet 
es ſchon eine Ähnliche, nur undollfommenere, Beränderung, wie die unter 
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d. angeführte, indem e8 einen gewiffen Grad von Gefchmeidigkeit erhält, 
und dem Stahle einiger Maßen ähnlih wird. f. Weißes Roheifen in 
Berührung mit der Zuft geglüht, wird durch Einwirkung des auf ber 
Oberfläche entjtehenden Glühſpans, melder den Koblenftoff zum Theil 
orhdirt (derbrennt), grau, weich, körnig, und weniger ſpröd, kurz ftahl- 
ähnlich. g. Stahl nimmt die Eigenfhaften des Schmiebeifend an, und 
verliert die Fähigkeit, fi härten zu laffen, wenn er fehr ſtark oder zu 
oft wiederholten Malen geglüht wird. Man fagt dann, der Stahl feh 
verbrannt (bräle), und in der That beruht jene Veränderung auf 
einer mehr oder minder bollftändigen Verbrennung des im Stahle ent- 
halten gemwefenen Kohlenſtoffs. Diefe Erfahrung iſt den Eifenarbeitern 
fehr wohl bekannt, die ſich deßwegen hüten, den Stahl zu Überhigen oder 
zu oft in das Feuer zu bringen. Bon dem wirklichen Verbrennen ift 
aber die (biel öfter vorkommende) uneigentlih eben fo genannte Verän⸗ 
derung zu unterfcheiden, melde in Bolge zu ſtarken Glühens durd ein 
grobkörniges Gefüge und auffallende Mürbheit fich offenbart, ohne daß 
eine bemerfbare Minderung des Kohlenftoffgehalts eingetreten ift (Über- 
hitzen bed Stable). h. Der Stahl verliert endlih aud Koblenftoff 
und wird weicher, überhaupt dem Schmiedeifen ähnlicher, twenn man ihn 
zwiſchen Weilfpänen bon Schmiedeifen (meldye dabei Kohlenftoff aufnehmen) 
unter Ausflug der Zuft beftig glüht. Hierauf beruht das Entkohlen, 
Decarbonifiren (decarbonisation, decarbonizing) oder Weid=- 
maden (softening) der Stahlplatten für den Stahlftih. Sole Plat- 
ten haben vor Eifenbled den großen Vorzug, daß fie (aus gefhmolzenem 
Stahle, Gußftahl, bereitet) frei von unganzen Stellen find, und doch 
eben die Weichheit befißen können, wie Schmiebdeifen. 


Das Eifen findet fih in der Natur in fehr vielen Mineralien; aber 
jur Gewinnung ded Metalles können ausfhließlih nur diejenigen Ei— 
fenerze gebraudt werden, melde das Eifen im orhdirten Zuftande ent= 
halten. Diefe find: a. ber Magneteifenftein (fer oxidule, fer 
magnelique, magnelic ironsione, magnetic iron-ore) welcher aus 
Eifenorydorydul befteht; b. der Eifenglanz (fer oligiste, iron glance) 
und die berfhiedenen Arten des Notheifenfteind (fer oxidé rouge, 
h&malite rouge, red iron-ore) ſämmtlich aus Eifenoryd gebildet; c. die 
Schwarzeifenfteine, Brauneifenfteine (fer oxid6 brun, he- 
malite brune, brown tron-ore) und Gelbeifenfteine, dann bie 
Wieſen-, Moraft= oder Sumpferze (mine de marais, bog iron- 
ore, swamp-ore), in melden allen das Eifen fi ald Orxhdhhdrat be= 
findet; d. der Spatheifenftein, (mine de fer blanche, mine 
d’acier, fer spathique, fer carbonate, sparry iron-ore), Tohlenfaures 
Eifenorydul; zu welchem auh ber thonige Sphärofiderit (fer 
carbonat6 lithoide, fer carbonaté des houilleres, clay iron-ore, 
ein Gemenge aus Spatheifenftein und thonigen Mineralien ze.) gerechnet 
werben kann. Die bverfiedenen, in biefen Erzen enthaltenen fremden 
Beimifhungen haben mefentlihen Einfluß auf die Beſchaffenheit und 
Güte des geivonnenen Eifene. 

Die Ausfhmelsung der Erze Liefert regelmäßig das Eifen in Ver— 
bindung mit Kohlenftoff, ale Rohs oder Bußeifen. Aus Lebterem wird 
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da8 Schmiebeifen dargeftellt. Der Stahl wird theils aus Roheiſen, theils 
aus Schmiedeifen bereitet”). 

Rur ausnahmsweife wird bin und wieder bie Verſchmelzung ber Erze fo 
geleitet, daß das Produkt ein Eifen mit geringerem Koblenftofigehalte — fo 
genannter wilder Stahl (S. 19) oder gar ein unvolltommenes Schmiebeifen ift. 

A. Darftellung des NRoheifens (Hohofen⸗Prozeß). — Die 
bergmännifch getvonnenen Eifenerze werden auf fehr einfache Weife auf⸗ 
bereitet, nämlih bloß durch Handſcheidung (triage à la main) 
und Klaubarbeit bon den tauben (nicht metallhaltigen) Gefteinftüden 
oder ber Sangart getrennt, und in kleinere Stüde zerſchlagen. Harte, 
fleinartige Erze werben hierauf in freien Haufen (en tas), oder zwiſchen 
Mauern (in fo genannten Röftftadeln), oder in Ofen geröftet (gril- 
ler, grillage, roasting, calcining), d. 5. ber Hitze ausgeſetzt; theils 
um die Stüde mürbe zu madhen, theild um flüdtige Stoffe (Waffer, 
Kohlenfäure, Schwefel) auszutreiben. Nah dem Nöften werben die Erze 
abermald mit Handhämmern zerfchlagen, oder flatt deffen gepocht, aud 
wohl zwifhen gußeifernen Walzen (Quetfhmerf, machine & broyer, 
erushing machine) zerdruckt, und babei die nicht gehörig geröfteten 
Stüde ausgelefen, die man zu einer neuen Röftung bei Seite legt. Je⸗ 
benfalls wird die Zerkleinerung nur bis zum brödeligen Zuftande ges 
trieben, weil pulverige Erzmaffen den Schmelgofen zu dicht anfüllen und 
darin zu Klumpen zufammenbaden würden. Die Erze werden bierauf 
mit Holzkohlen, Steinfohlen oder Koked — nur felten und ausnahms- 
meife unter Mitbenupung bon Holz oder Torf — in dem Hohofen 
(haut fourneau, Aigh furnace, blast-furnace) verſchmolzen. Diefer 
ift ein, 20 bis 50 Buß bober, mit flartem Gemäuer umgebener Schacht⸗ 
ofen, deffen innerer Raum (dev Kernfhadt, cuve, cheminde, fire- 
room) die Geftalt zweier, mit den Grundflähen an einander gefügten, 
abgeftußten Kegel hat. Der untere diefer Eegelfürmigen Räume ift ſtets 
bedeutend niedriger als ber obere. Die oberfte Offnung des letztern heißt 
die Gicht (gueulard, mouth). Bon der Gicht abwärts ermeitert fid 
der Schadt. Die Gegend, mo die Grundfläden ber zwei Kegel an ein⸗ 
ander ftoßen, und folglih der Kernſchacht den größten Durchmeſſer bat, 
wird der Kohlenfad (ventre) genannt. Der fchräge Umkreis des 
Dfenraumes bon dem Kohlenfade abwärts (alfo ber untere bon jenen 
beiten hohlen Segeln) Heißt die Raſt (Etalages, boshes,. Bon dem 
untern Ende der Raft an zieht fid) der Raum nody mehr zufammen, und 
bildet hier dad Geftell (ouvrage, hearth), deſſen unterfter Theil (der 
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Eiſenkaſten, creuset) das geſchmolzene Eifen aufnimmt, und mit 
einem, zum Theil außerhalb des Schachtes befindlichen Raume (dem 
Vorherde, avant-creuset) zuſammenhängt, fo daß auch in den Letztern 
das Eiſen ſich verbreitet. Vorn oder außen wird der Vorherd durch den 
Wallſtein (dame, dam) begrenzt, in welchem ein Spalt (ber Stich, 
das Stichloch, veil, trou de coulee, tap hole, tapping hole) an- 
gebradht wird. Während des Schmelzens ift dad Stichloch mit Geftiebe 
berftopft, und nur um das Eifen abzulaffen wird daffelbe aufgeftoßen. 
In den Raum des Geftelles über dem Eifenfaften führen zivei einander 
gegenüber befindliche Offnungen, durch melde von Kaften= oder ZHfinder- 
gebläfen der Mind in den Dfen geführt wird (die Formen, tuy&res, 
Iwyers). Der Theil des Geftelld über ben Sormen, bis zum untern 
Anfange der Naft, heißt das Obergeftell; der Theil unter den Formen 
(bis zur Sohle oder zum Boden des Eifenkaftene) das Untergeftelt. 
Der Schmelzraum ift die Gegend in der Höhe der Formen, wo bie 
größte Hite herrfht, und die Ausfhmelung des Eiſens beendigt wird. 
Die vordere Seite ded Geftella, mo der Vorherd ſich befindet, führt den 
Namen der Bruft (poitrine).. Das Geftel wird aus feuerfeften, be= 
bauenen Sandfteinen, Gneis, Talkſchiefer ꝛc. aufgeſetzt (Steingeftell) 
oder aus feuerfeſtem mit Quarzſand vermengtem Thone geſtampft (Maſſe— 
geſtel). Der Kernſchacht wird ebenfalls aus Bruchſteinen, der obere 
Theil deſſelben (in welchem die Hitze geringer iſt) aus Ziegeln gebildet. 
Die äußerſte Umfaſſung des Ofens iſt das Rauhgemäuer (der Man⸗ 
tel, manteau, mantle), welches von Bruchſteinen oder Ziegeln aufge⸗ 
führt wird, und mittelſt durchgehender ſtarker Eiſenſtangen Befeſtigung 
erhält. In demſelben find Gewölbe angebracht, welche bis an den Kern— 
ſchacht zu den Formen (Formgewölbe, encorbellement des souf- 
flets, twyer arch) und zum Vorherde führen (Arbeitögemdlbe, 
encorbellement de la tympe, fymp arch, working arch, fold, fauld). 
Das Mauerwerk zmifhen Raubgemäuer und Kernfhadht (der Rauh— 
fhadt, chemise, muraillement) läßt Zwiſchenräume (Süllungen), 
welche entweber leer gelaffen oder mit ſchlechten Wärmeleitern, ala Schladen, 
u. dgl. gefüllt werden. 


Der neu aufgeführte, oder nad längerer Gebrauchszeit im Geftelle 
auögebeflerte (zugeftellte) Hohofen wird Iangfam und vorfichtig ange— 
wärmt, indem man in das Geſtell euer madt, den Kernfhadht durch 
die Gicht mit Kohlen füllt, und das Gebläfe in Gang fegt. Vernerhin 
wird ſchichtenweiſe (in fo genannten Gichten, charges, charges) ab- 
wechſelnd die Kohle und die Befhidung in dem Mafe turd bie 
Gichtöffnung aufgegeben, ald der Inhalt im Ofen niederfinft, fo daß 
Letzterer ſtets bis zur Gicht gefüllt bleibt. Unter dem Namen der Be- 
ſchichung verfieht man das Erz, meldem — um die damit bermengte 
Gangart volfommener in Bluß zu bringen — mehr oder weniger bon 
folden Zuſchlägen oder Blüffen (fondant, flux) zugefeht wirt, 
welche jenen Zweck befördern. Die Zuſchläge müflen von verſchiedener 
Art ſehn, je nachdem die Gangart des Erzed beihaffen ift: man gebraudt 
Kalkftein (castine), Wlußfpath, Quarz, Thon, Mergel, u. f. m. Das 
Erz erhitzt ſich beim allmäligen Niedergehen durch den Ofen, und wird 
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bei feinem Vorrücken gegen den Schmelgraum rediyiet, d. h. der Sauer 
ftoff des Eiſenoxhdes verbindei fi mit der Kohle, und entweicht als Koh⸗ 
Imorhdgad, während. da8 Eifen, mit Koblenftoff (und mit geringen Mengen 
anderer vorhandener Metalle) verbunden, als geſchmolzenes Roheifen hin⸗ 
abtropft, welches fih in dem Eifenkaften und Vorherde fammelt. Zu 
gleicher Zeit ſchmelzen die Erden der Gangart mit den Zufchlägen, und 
bilden die Schlade (scorie, laitier, slag, cinders), eine gladartige 
Maſſe, melde tiber den Wellftein von felbft abfließt, oder abgezogen wird. 
Wenn fih eine binlänglide Menge Eifen gefammelt bat, wird «8 aus 
bem Vorherde duch Dffnen des Stichloches abgeftohen, oder zur 
Gießerei mit eifernen Kellen ausgeſchöpft. Das Abftehen (Abſtich, 
coulde, running off, tapping) kann in 24 Stunden, f, 2 oder 3 Mal 
Statt finden. Der Betrieb eined Dfend dauert ununterbroden durch 
mehrere Monate und felbft Jahre, bis eine Ausbefferung nöthig wird. 
Wenn eine Kampagne zu Ende ift, wird der Ofen ausgeblaſen, 
indem man zulegt bloß Kohle (ohne Erz) aufgibt, und bamit den Ofen 
erfalten läßt. Die Beichaffenheit des erzeugten Eifens und der Schlade, 
woran man den Gang (allure) des Ofens erkennt, hängt, für einen 
und denfelben Dfen, ab von der Beichaffenheit des Erzes, von der Art 
und Menge ber Zufcläge, dem Berhältniffe zwiſchen der Menge ber 
Kohlen und des Erzes, der Stärke des Windes. Hiernach ift der im 
Ofen erzeugte Hitzegrad, fo wie die Art und Menge fremder Beimifhune 
gen, welche da8 Eifen aufnimmt, verfchieden; und es ift die nicht leichte 
Aufgabe des Hüttenmannes, dieſe Umftände fo viel möglih in feiner 
Gewalt zu haben. Man fagt, der Ofen ſeh in gutem oder garem 
Gange (Öargang, allure reguliere), wenn die Reduktion des Erzes 
vollſtändig iſt und ein (weißes oder graued) Eifen mit gehörigem Koh— 
Ienftoffgehalte entſteht; und unterfcheidet im Befondern nad) dem höhern 
oder geringern Hitgrade den heißen, hitzigen Gang (allure chaude) 
welcher graued Eifen liefert, und den Falten Gang (allure froide) 
wobei weißes Eifen ih erzeugt. Dagegen fällt beim Rohgange (ro=- 
ben, [harfen oder überfeßten Gange, allure irregulitre), mel: 
cher getvöhnlid in einem Übermaße der Erzbeſchickung gegen die Kohlen 
begründet ift, unter unvollfändiger Reduktion ein an Kohlenftoff armes 
weißes Eifen und eine ftark eifenhaltige Schlade. . 

Bon großer Wichtigkeit ift die Erfahrung, daß eine bedeutende Erfparung 
an Kohlen, und eine Vermehrung der Eifenprobuktion entfteht, wenn bie Ge: 
bläfeluft vor ihrem Gintritte in den Ofen (auf 100 bis 250% Reaum.) erhitzt 
wird. Diefe Erhigung wird in meiten eifernen Röhren bewirkt, durch welche 
die Luft fireicht, und melde man entweder über ber Gichtflamme des Hoh— 
ofens felbft, oder in befonders dazu angebrachten Ofen miitelſt Steinfohlen- 
flein ꝛc. beigt*). 

Das bei heißem Winde gewonnene, heiß erblafene, Eifen (hol blast 
iron) enthält unter übrigens gleichen Umftänden mehr Koblenftoff und mehr 
Silicium ale das von. falter Windführung (das falt erblafene, cold blast 


) Über den Betrieb der Hohöfen ıc. mit erhitzter Gebläfelufl. Bon C. 
Hartmann. 6 Hefte, 8. Quedlinburg u. Leipzig, 1834 - 41. — v. Her: 
ber, bie Anwendung der erhitzten Gebläfeluft im Gebiete der Metallur. 
gie. Herausgegeben von F. Ih. Merbach. Leipzig 1840. 
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iron); auch ift in der Regel das Erftere weniger feft (mürber), daher min- 
ber gefchägt. — Sofern das Roheifen nicht aus dem Hohofen vergoffen, fon« 
dern zum Umfchmelzen für bie Gießerei, oder zum Zrifhen (zur Verarbeitung 
auf Stahl oder Echmiebeifen) beſtimmt wird, läßt man es beim Abftechen in 
Formen von Sand und Kohlenftaub laufen, worin es bie Geſtalt muldenför- 
miger Blöde (Floſſen, saumons, pigs) ober ſtarker Stäbe (Barren, 
Gänze, gueuses) annimmt; ober man bildet baraus Platten (Blatteln, 
blettes), indem man das in einer Brube gefammelte Eifen mit Waffer be: 
gießt, die erftarrte Krufte abhebt (Blattelheben), und dieß bie zur Aufar: 
beitung der Maſſe wiederholt. Bumeilen läßt man bas Metall in eine große 
flache Vertiefung auf dem mit Sand bededten Boden des Hüttenraumes flie- 
fen, morauf es durch aufgegoſſenes Waſſer abgefchredt und mittelft großer 
Hämmer oder einer aus der Höhe berabfallenden ſchweren eifernen Kugel in 
Stüde zerfchlagen wird. Das in den Hohofen » Schladen körnerförmig einge: 
fchloffene Eifen wird, wenn beffen Menge die Arbeit lohnt, duch Pochen und 
Schlämmen (Wafchen) gewonnen: Wafcheifen. — Zur Erzeugung von 100 
Pfund Roheifen find 60 bis 200 Pfd. Holzfohlen, oder 110 bis 300 Pfund 
Kokes, oder 150 bis 280 Pfd. Steinkohle (diefe ftet3 mit heißem Winde) er: 
forderlih. Ein Hohofen liefert, je nad Größe und Betriebsweife, wöchentlich 
300 bis 2000 Zentner Roheiſen. 

Die in den Hohöfen aus dem Brennmaterial entwidelten Safe find zu 
großem XIheile brennbar und bilden, indem fie aus der Gicht abzichend im 
glühend heißen Zuſtande mit der Atmofphäre in Berührung kommen, die fehr 
bedeutende Gihtflamme. Es ift fhon erwähnt, wie man zum Theil diefe 
Flamme zur Erhigung der Gebläfeluft benust ; eine weit ausgedehntere und 
wichtigere Anwendung der Hohofengafe (Gichtgafe) hat man aber neuer: 
li dadurch erreicht, daß man fie unentzündet unterhalb der Gicht feitwärts 
(durch gemauerte Kanäle oder weite eiferne Nöhren) aus dem Ofenſchachte ab: 
leitet und zu Heigungen für andere Zwecke bed Hüttenwefens (Umfchmelzberbe, 
Frifchfeuer, Glühöfen 1.) gebraudt. Man ift fogar nocd weiter gegangen 
und bereitet öfter zu gedachten Zwecken brennbares Gas eigens aus Torf oder 
Braunkohle in befonderen Ofen (Gas-Generatoren), weil bie Heikung 
mit Gas manche Vortheile gegen bie direkte Anwendung eines feiten Brenn: 
ſtoffs gewährt"). Die Hohofengafe find bei verfchiedenen Öfen, und aud in 
verfchiederier Höhe unter der Gicht bei bemfelben Ofen, von etwas verfchiebe: 
ner Iufammenfegung, enthalten in 100 Raumtbeilen 1t/, bis 21 Waflerdampf, 
übrigens in 100 Raumtheilen des trodenen (db. 5. bei der Analyfe von 
Waſſerdampf befreiten) Gemenges: 50 bis 75 (meift 56 bis 65) Stickgas, O 
bis 22 (meift 0 bis 12) Kohlenfäure, 15 bis 48 (meift 24 bis 36) Koblenoryp, 
0.4 bis 8 (gewöhnlich zwifchen 1 und 5) Waflerfloffgas und O bis 4 Kohlen» 
wafferfloffgas (fo genanntes Grubengas); an brennbaren Gasarten zufam: 
men 16 bis 49 (meift 25 bis 40) Raumtheile. — 

B. Darftellung des Schmiedeifens ans dem Roheifen (Fri⸗ 
fhen, Friſchprozeß, aflinage). — Zum Friſchen, d. 5. zur Umes 
mandlung in Schmiebdeifen, eignet fi) borzugdmeife das weiße Roheiſen, 
weil e8 vor dem Schmelzen fi erweidht, und einen gleichſam teigartigen 
Zuftand annimmt, ber für das Berfahren beim Brifhen fehr wichtig 
und günftig iſt, beim grauen Roheiſen aber nidt in dem Maße eintritt. 
Unter den Abänderungen des toeißen Roheiſens find mieter jene mit ge— 


— — 


) C. Hartmann, Über ben Eiſenhüttenbetrieb mit ben aus den Hohöfen ıc. 
entweihenten und aus feften Brennmaterialien erzeugten Gafen. 8. 
Quedlinburg und Leipzig, 1. und 2. Heft, 1843, 45. 
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tingerem Kohlenftoff» Gehalte, melde fhon gemwiffer Maßen eine Annähe- 
rung zum Stable zeigen, am tauglichfien. Graues Robeifen wird des— 
halb fehr oft einer Vorbereitung zum Friſchen unterworfen, melde darin 
befteht, daß man es auf eine der folgenden Arten in weißes Roheiſen 
verwandelt (Weifmadhen, Weißen): a. durch Ablöſchen des aus 
den Hohofen fließenden Eifend mit Waffer, was aber nur eine fehr un= 
vollommene Wirkung bat; b. durch Körmen oder Granuliren, indem 
man das Eifen in einem binnen Strome in (dur Ruühren) ſtark be= 
wegtes Waſſer fließen läßt, wobei es fi in Meine Klumpen verwantelt, 
welche vollftändiger durch und durch weiß werden; c. dadurd, daß man 
es in eine bor dem Hohofen im Sande gemachte Grube leitet, e8 mit 
Waſſer begießt, die erftarrte Oberflähe als eine Scheibe abhebt, und 
„Diefes Verfahren (Scheibenreißen, Blattelbeben &. 24) immer 
wiederholt. Die Scheiben werden fodann gewöhnlid gebraten (rötir, 
rötissage), d. h. durch zmölfitündiges mäßiges Glühen unter Zuftzutritt, 
in eigenen Bratdfen oder Bratherden, eined Theils ihres Kohlen- 
ſtoffs beraubt; d. durch Umſchmelzen (Hartzjerrennen, mazeage, 
mazage) in einem Herde (Hartzerrennherd) und darauf folgendes 
Sceibenreißen. Durch das Umſchmelzen wird vorzüglid die Orbdation 
und Abfcheidung des Mangand und Siliziums bewirkt; e. durch Um⸗ 
ſchmelzen mit gleichzeitiger Einwirkung eines Windſtromes auf da8 ge- 
ſchmolzene Eifen, um einen Theil des Koblenftoffs zu verbrennen, Weis 
ben, Beinen, finage, firing, refining (in fo genannten Raffinir- 
oder Beineifen=Geuern, Weißdfen, finerie, fourneau d’affinerie, 
refinery furnace, running-out fire, run-out furnace, deren Erjeug« 
niß alsdann Beineifen, Beinmetall, fine iron, fine metal, ge- 
nannt Wird). 


Das Friſchen ſelbſt (auh Weihzerrennen genannt, in fo fern 
das Roheiſen durch Hartzerrennen vorbereitet ift) beruht auf einer Orh- 
dation oder Verbrennung des im Robeifen enthaltenen Kohlenftoffe, wozu 
man zwei Mittel anwendet, nämlid die Wirkung eines flarfen Luft⸗ 
oder Windſtromes, und die Zumifhung von Friſchſchlacken, melde viel 
Eifenoryborydul enthalten, deſſen Sauerftoff fi mit dem Kohlenſtoffe 
berbindet. Es mird entweder in Grifhherden (Brifhfeuern, 
forge) ober in Slammöfen (Puddlingöfen, fourneau & puddler, 
puddling furnace) vorgenommen. 

Das Brifhen im Herde (Herdfrifherei) mird mit Holzkohlen 
(neuerlih bin und wieder mit getrodnetem oder gedörrtem Holze) ber= 
richtet, und liefert meiftentheild ein reinered und zäheres Eiſen als das 
Dfenfrifhen. Der Brifhherd iſt eine große Eſſe mit zwei Blasbälgen, 
in welcher der Raum zur Aufnahme des Eifens durch Kohlenlöfche (fraisil) 
oder (Öfter) durd einen bon gußeifernen Platten (Zaden, Friſch— 
iaden, taques) zufammengefeßten (21, bis 3 Buß langen, 2 bis 21, 
Fuß breiten, 8 bid 9 Zoll tiefen) Kaften oder Tümpel (foyer, creuset) 
abgegrenzt mird. Man füllt den Tümpel mit Kohlen, läßt die Blas- 
bälge an, und bringt nun einen Roheifenblod (eine fo genannte Eifen- 
ganz, Ganz, gueuse, pig, ©. 24, welde 3. B. 9 Zoll breit, 2 bis 
3 Zoll did, 6 Fuß lang ift, und an 3 Zentner — oft aud, bei gerin- 
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geren Dimenſionen, nur 150 bis 200 Pfund — wiegt) auf ben Punbkt 
der größten Hitze vor dem Winde. Der Luftſtrom orhdirt bier einen 
Theil des Eifene, mährend ſchon etwas Kohlenftoff aus demjelben ver⸗ 
brennt. Das Eifen fließt, fo wie man die Ganz weiter in das Beuer 
rückt, allmälig in den Tümpel hinab, und ſtellt nun ein faft teigartigee 
Gemenge bon orhbdirtem und bon kohlenſtoffhaltigem Eifen bar. Die 
Beftandtheile dieſes Gemenges wirken auf einander ein, indem fich ber 
Sauerfboff des orpdirten Theile mit dem Kohlenftoffe der übrigen Daffe 
bereinigt, und Kohlenorhdgad bildet, welches verbrennt. Die Maſſe wird 
dann einmal oder dfter aufgebroden, d. 5. mit Hülfe von Brech⸗ 
ftangen aufgehoben, und neuerdings vor dem Winde eingefhmolzen. Das 
feines Kohlenftoffs beraubte Eifen büßt die Schmeljbarfeit ein, in dem 
Maße wie das Brifchen fortfchreitet, und bildet endlich nur noch einen,. 
weichen Klumpen von Schmiedeifen, eine fo genannte Luppe (Friſch⸗ 
luppe, loupe), welche aus dem Feuer gezogen und unter einem bom 
Maffer beivegten großen Hammer audgefchmiedet wird. Während des 
Friſchens ift ein Theil des. orpdirten Eifend mit Kiefelerde, Thonerde 
u. f. w. (melde letztere durch Oxhdation des im Roheiſen enthaltenen 
Silijiums, Alumiums 2. entftanden find) zu einer Schlade (Sriſch⸗ 
fhlade, refining cinders) geſchmolzen. Theile diefer Schlade find 
im Innern ber Luppe eingefchloffen, müffen durd den Hammer auöger 
preßt merden, und berurfaden, wo fie nicht vollftändig entfernt werden, 
unganze Stellen (&. 8) im Scmiebeifm. Bon der richtigen Lei⸗ 
tung des Vrifchprogeffes hängt es ab, ob in dem gefrifhten Eifen 
(Scmiedeifen) der übrig gebliebene Kohlenftoffgehalt da8 gehörige Maß 
nicht überfgreitet und auch fo gleihmäßig ala möglih darin berbreitet 
ift; Fehler in lebterer Beziehung erzeugen eingemengte harte oder gar 
rohe Stellen (S. 7, 8). 

Übrigens kommen in verfchiedenen Gegenden fehr mannichfaltige Abän: 
derungen des Frifchprozeffes vor, welche theils in der (ſchon oben erwähnten) 
Vorbereitung bes Roheiſens, theils in den Einzelheiten des Frifchverfahrene 
felbft liegen. 800 bis 1200 Pfund Roheiſen werben in einem Arbeitstage 
durch ein Feuer gefrifcht; und man erhält aus 1000 Pfd. Robeifen 780 bis 
900 Pfb. Luppen, beren Gewicht noch durch das Ausfchmieden zu Stäben auf 
715 bis 775 Pfb. verringert wird. Die Herftellung von 100 Pfd. gefrifchten 
Eiſens erfordert 60 bis 100 Pfb. Kohlen; der Aufwand fteigt bis 200 Pfd. 
und darüber, wenn das Ausfchmieden in Stäbe hinzugerechnet wird. Die An⸗ 
wendung erhigten Gebläfewindes bewirkt im Frifchfeuer — mie bei ben Hoh— 
öfen (S. 23) — eine nicht unbeträdhtliche Verminderung des Brennmaterial« 
aufwandes. Die Zrifchfchladen enthalten 40 bis 50, zum Theil fogar bis 
etwas Über 80 Prozent Eiſen; fie werden theils bei einer folgenden Zrifchope: 
ration dem Eifen ald orydirendes (Kohlenftoff verbrennendes) Mittel zugefeht, 
theils gefammelt und im Hohofen auf Roheifen verſchmolzen. 

Das Brifhen im Blammofen ift die fo genannte Puddling— 
Arbeit, Puddeln, Ofenfriſcherei, puddlage, puddäng)*). Der 
Herd des Ofens ift 5 bis 7 Fuß lang, 3 bis 4 Buß breit, wird aus 
feuerfeften Ziegeln oder einer gußeifernen Platte gebildet, und mit Sand 


mr 


*) Aunft: und Gewerbe: Blatt des polytechn, Vereins für Baiern, Jahrg. 
1836, ©. 325. z 
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ober Eiſenhammerſchlag oder gepoditer Friſchſchlacke 3 bis 5 Zoll hoc 
bebedt. Zwei bis vier Zentner Roheiſen merden eingefeßt, durch bie 
barüber ſtreichende Flamme des in tem WBeuerherde brennenden Stein— 
fohlenfeuers teigartig ‚gefhmolgen, und nun fo lange — während bei 
ganz oder faft ganz eingeflellten Weuerzuge nur ein mäßiger Strom mars 
mer Luft darüber zieht — mit eifernen Spiefen durdjgearbeitet und ge- 
wendet, bis dad Eiſen fteif wird und fi in lauter kleine Broden und 
Körner zertheilt; worauf man unter wieder verſtärkter Hitze durch Kneten 
und Rollen «8 in mehrere rundlihe Klumpen (balls) von etwa 50 Pfund 
formt, und diefe zum Herauspreſſen der Scladen unter den großen 
Sammer bringt. 

In 1%, bis 231,, Stunden ift die Behandlung eines Einfages ober eis 
ner Beſchickung (charge, charge) beendigt; man kann baher in 24 Stun- 
ben den Ofen 8 bis 13 Mal befhiden und 2500 bis 4000 Pfund Roheifen 
verfrifhen. Aus 1000 Pfd. Roheifen werden, unter Berbrauh von 700 bis 
1200 Pfd. Steinkohle, 885 bis 940 Pfd. ziemlih fchladenfreier Luppen 
(dalls) gervonnen, welche durch Ausſchmieden und Auswalzen 700 bis 800 Pfd. 
Stabeifen geben. Dem direft verfrifchten (nicht vorläufig umgefchmolzenen 
und weiß gemachten) Eohlenftoffreihen grauen Roheiſen feßt man im Yubbel: 
ofen zur Beförderung ber Gare Hammerfchlag und Friſchſchlacke von einem 
vorausgegangenen Puddeln zu (Schladenfrifhen). — Die Seuerung ber 
Yuddelöfen wird vortheilhaft mit Hohofengas oder dem durch unvollkommene 
Verbrennung von Braunkohlenklein oder Torf erzeugten entzündlichen Gas» 
gemenge (S. 24), ftatt durch die direkte Steinfohlenflamme betrieben, indem 
man jene Gafe mit einem zugeleiteten Strome ftarf erhikter atmofpbärifcher 
Luft in dem Pubdelofen verbrennen läßt (Gaspudbeln, Gasfriſchen, 
puddlage au gaz, gas -puddling). — Als ein Mittel, fogar aus dem ſchlech⸗ 
teſten Roheiſen gutes Schmiebeifen zu erhalten, ift ein Zuſatz von Braunſtein 
(2 Ih.), Kochſalz (3 IH.) und Töpferthon (12 Th.) — wovon man 1 Pros 
sent ded HRoheifengewichts nach und nach beifügt — beim Frifhen im Flamm⸗ 
ofen angegeben worden. — Beim Herdfrifchen bat man einen Zuſatz von 
Salpeter (1/5 bis ?,, Proz. des Roheifens) empfohlen aber nicht entfchieben 
bewährt gefunden, um aus ſchwefel- und phosphorhaltigem Roheiſen gutes, 
gefhmeidiges Schmiedeifen zu erzeugen. 

€. Stahlfabrifation. — Der Stahl wird entweder aus Noheifen 
durch theilmweife Entziehung des Kohlenftoffs, oder aus Schmieteifen durch 
Verbindung mit Kohlenftoff hervorgebradt. Im erften Falle entfteht der 
Rohſtahl (Schmelzftahl, Mock, acier natarel, acier brut, acier 
de fonte, acier de forge;, acier d’Allemagne, natural steel, rough 
steel, furnace steel, german steel), im zweiten Valle der Zement» 
ſtahl (Brennftahl, acier de c&menlation, steel of cementaltion). 

Die Bereitung ded Rohſtahls (das Stahlfrifhen, Stahlzer— 
rennen) gefhieht in einem Brifchherde mittelft Holzkohlen mie die Be- 
reitung des Schmiedeiſens (S. 25), und flimmt überhaupt mit Lebterer 
in den Hauptpunkten überein; nur muß babei die Einwirkung ded Win 
de8 auf dad fehmelzende Roheiſen gemäßigt werden, um nicht zu viel 
Kohlenftoff zu verbrennen, und zu gleichem Behufe treten auch noch einige 
andere Modififationen in ben Einzelheiten tes Verfahrens ein. 

Die gefrifchte Maſſe (ber Stahlfhrei) wird zu Stäben ausgefchmiebet 
oder geinalzt, und je nachdem dieſe bier oder dünner bargeftellt werben, be- 
trägt der Kohlenverbrauch für das Friſchen und Ausftreden zuſammen auf 
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100 Pfd. Stahl 150 bis 400 Pfd. — Das weiße manganbaltige Roheiſen 
nıit großblätterigen Bruche (Spiegeleifen) bält man gemwöhnlid für das 
tauglihfte zum Stahlfrifhen, body werden auch andere weiße und felbft graue 
Sorten angewendet (aber ausſchließlich mittelft Holzkohlen erzeugte), Man er: 
bält aus 100 Pfd. Hoheifen 66 bis 75 Pfd. Stahl in Stäben, und ein Feuer 
liefert wöchentlich 25 bis 50 ZBentner. 

Der Zementftahl wird durh Zementiren (c&menter, cementing) 
bon Schmiedeifenftäben, d. h. durch ftarfes und anhaltendes Glühen der— 
felben in einer Umbüllung mit Kohle bereitet, wobei Beine Schmelzung 
eintreten darf‘). Die Stahlbildung geht zuerft an der Oberfläche des 
Eifend vor fih, dringt aber allmälig in da8 Innere und endlid durd 
und durch. Gleichwohl bemerft man auf dem Bruce ber Stangen nad) 
der Zementation oft fehr deutlid in der Mitte einen Raum, deffen An⸗ 
fehen von dem der äußern Schichte verfhieden ift (Rofenftahl, acier 
a la rose, rose-steel). Der Stahl fällt defto Fohlenftoffreiher und 
härter aus, je länger die Zementation gedauert bat. Wlan bedient ſich 
zu diefer Arbeit feftftehender parallelepipedifcher Käften (caisses, creusets, 
troughs) aus feuerfeftem Thon, Duarzfandftein oder Ziegeln (in letzteren 
beiden Bällen duch Thon verbunden), deren Wände einige Zoll did find, 
und melde auf dem Herde eine® Blammofend (Zementirofen, 
Stahblofen, fourneau à c&menter, cementing furnace) auf Unter⸗ 
lagen ruhen, fo daß die Flamme auch unter dem Boden durdftreidhen 
fann. Zur Beuerung dient Hol, Steinfohle oder guter Torf. Zei 
folhe Käften befinden fid in einem Ofen, und die Feuergafle (der Roft) 
ift zwifchen ihnen angebradt. Doch bauet man aud Ofen mit brei 
Käften. 

Hartes, nicht fehniges, und von unganzen Stellen möglichft reines (aus⸗ 
fhlieglih mittelft Holzkohle produzirtes) Eifen wird zur Stahlbereitung aus: 
gewählt, und in flahen Stäben von 1?,, bis 3 Zoll Breite bei ?,, bis 1,, 
Zoll Die angewendet, welche beinahe die Länge der Käften haben. Quadra= 
tifhe Stäbe find weniger zweckmäßig, weil die Einwirkung ber Kohle bei grös 
Berer Dide viel langfamer durchdringt. Man ftelt in die Käften die Eifen- 
ftäbe, %, bis 2/, Boll weit aus einander, auf bie Kante, füllt die Zwifchen: 
räume mit dem 3ementirpulver, cement (einem Gemenge von nicht zu 
fein gepulverter Holzkohle mit bem zehnten Theile Holzafche, auch wohl bloß 
Kohle ohne Aſchenzuſatz), fireut darüber 1,, bis %, Zoll hoch das nämliche 
Pulver, und wechſelt fo mit Eifen und Bementirpulver fehichtenweife ab, bis 
der Kaften beinahe gefüllt if. Obenauf gibt man einige Zoll hoch ſchon ge: 
brauchtes Pulver und darüber eine gehäufte Lage Sand, oder einen Dedel 
von IThonplatten. Einige kurze Probeftäbe (&prouveltes) werden ſo mit ein» 
gelegt, daß man fie leicht herausholen kann, um den Fortgang ber Operation 
und ihre Beendigung daran zu beurtbeilen. Die Hite wird bis zum Weiß: 
glühen (Schweißhige) getrieben, und in diefer Stärke 5 bis 12 Xage unter- 
halten, je nach ber Größe bes Ofens und der Dide der Eifenftäbe. Ein Ofen 
mit zwei Käften, jeder 14 Fuß lang, 31/, Zuß breit und 3 Zuß tief, faßt im 
Ganzen 300 bis 350 Bentner Eifen; man baut fie aber von verfchiebener 
Größe, für 100 bis 800 Zentner, wonad bie Käften 7 bis 16 F. lang, 21,, 
bis 5 F. breit, 2 bis 31, 5. tief find. Zuletzt läßt man den Ofen (mohl 
8 Tage lang) abkühlen, öffnet dann die Käften, und nimmt bie Stäbe ber: 
aus. Sie zeigen fi fpröde (ohne hart zu feyn), an vielen Stellen riffig, auf 


*) Breveis, XVIII. 5. 
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der Oberfläche mehr ober weniger mit Blafen bededt (Blajenftahl, acier 
boursoufle, acier poule, blisier steel, blistered steel), und von geringerem 
fpesif. Gewichte als bearbeiteter Stahl, ja fogar als das Eifen vor der Zemen⸗ 
tation (Stabeifen von 7.795 zeigte nach dem Bementiren 7.6185 andere Beob⸗ 
achtungen an rohem Zementftahl ergaben fpezif. Gewicht 7.255 bis 7.313). 
Das Gewicht des Eifens nimmt durch das Zementiren um 1,, bis 3/,, Prozent 
zus; nur fchlecht gefrifchtes, noch Schlade enthaltendes Eifen zeigt feine Ge— 
wichtsvermehrung. — In England bat man bie Beobachtung gemacht und 
zur Stahlfabritation benugt, daß meißglühendes Schmiedeifen aud in Stahl 
verwandelt wird, wenn man e8 in einem Kaften ber Wirfung von bineinge: 
leitetem Steinfohlengafe die erforderliche Zeit lang ausfest. Das durch Deftil: 
Iation ber Steintohlen gewonnene (audy zur Beleuchtung argewendete) Gas 
befteht größtentbeild ans Lohlehaltigem Wafjerftoff. 

Mit der Brennftahl=Bereitung ift die Arbeit de8 Einfetens genau 
berwandt, melde man fehr häufig anwendet, um Pleinere, aus Schmied» 
eifen berfertigte Gegenftände oberflählid in Stahl zu verwandeln, 
damit fie äußerlih Härte zeigen, und eine feine Politur annehmen. Zu 
diefem Behufe werden die Stüde in einer Büchſe von Eifenbleh mit 
Holzkohlenpulber, beffer mit gepulberter tbierifher Kohle (manderlei will- 
fürlihen Gemengen aus fohtwarzgebrannten Knochen, verfohlten Leder⸗ 
ſchnitzeln, zerrafpeltem und bverfohltem Ochfenhorn, Pferbehufen u. dgl.) 
umgeben, und eine Stunde ober länger in der Effe geglüht, worauf man 
den Dedel der Büchſe abnimmt, und den Inhalt der Zebtern in Waffer 
wirft, um die Härtung zu bewirken (Einfaßhärtung, Trempe en 
paquet, zum Unterfchiede bon der gewöhnliden Härtung des Stahle, 
melde trempe & la volde genannt wird; case-hardening). Blau= 
ſaures Eifenfali oder Blutlaugenſalz (welches 17 Prozent Kohlenftoff 
enthält) ift ein fehr mirffames, aber nur zu theures Mittel zum Ein- 
ſetzen. Man bedient ſich deffelben aber oft, um auf Eifenarbeiten eine 
äußerft dünne Haut bon Stahl zu erjeugen, indem man die gejchmiebeten 
und abgefeilten Stüde glühend madt, mit dem gepulverten Salze fehnell 
beſtreut und einreibt, und endlich durch Ablöfhen in Waffer härtet. — 

Sollen Stäbe oder Platten von Eifen nur auf einer Fläche in Stahl 
umgewanbelt werben, fo legt man fie beim Einſetzen zwiſchen eine Schichte 
Kohlenpulver und eine Schichte gepufverten feuerfeften Thon, fo baß nur bie 
Seite mit Kohle in Berührung ift, welche eine Umwandlung in Stahl erlei- 
ben fol. 

BVerfchieben von obigen Verfahren if das Ginfegen von Stahlarbeiten 
zum Behufe des Härtens, wobei die Umbüllung von Kohle nur dazu dient, 
die Erhikung des Stahls ohne Luftzutritt, daher ohne Glühfpan » Bildung und 
ohne Gefahr bes Berbrennens, vornehmen zu können (S. 15). Eine längere 
Dauer bes Glühens ift hierbei ganz unnöthig. 

Andere Methoden oberflädhlicher Ummanblung in Stahl find folgende: 
1) Man taudit das ſchweißwarme ne Schmiebeifenftüd einige Au: 
genblide lang in möglichſt dünnflüffig gefchmolzenes Robeifen, wendet es barin 
berum, bringt es nur auf einige Sefunden unter Wafler, bamit es beim Wie- 
berherausziehen noch rotbglühend ift; kann es nun beliebig weiter bearbeiten 
und ſchließlich härten. Mit Leichtigkeit dringt auf biefe Weife die Stahlbil: 
dung i/, bis 2/, Boll tief ein. — 2) Man fiedt das ſchweißwarme Schmieb- 
eifen in einen Haufen $eilfpäne von grauem Gußeifen, und brebt es einige 
Zeit darin herum. R 

Somohl der Rohftahl als der Zementftähl find in dem Zuftande, 
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wie unmittelbar die Babrifation fie Liefert, fehr unbollkommene Produkte, 
indem fie theild nicht frei von unganzen Stellen getvonnen werden, theild 
mit dem Koblenftoffe auf eine ungleidförmige Weife verbunden find, fo 
daß fie härtere (Fohlenftoffreichere) und meichere (fohlenftoffärmere) Theile 
im Gemenge enthalten. Deßhalb können diefe Stablgattungen im ur⸗ 
fprüngliden Zuftande nur zu gröberen und größeren Arbeiten angewendet 
werden. Für alle übrigen Zwecke muß man fie einer Verfeinerung une 
terwerfen; und zivar entweder: a. durch wiederholte Ausſchmieden und 
Schweißen, melde eine mehr gleihmäßige Vermengung der verfchieden- 
an Theile bewirft, und Gärben ober Raffiniren (corroyer, 
raffiner, refining), fo mie der fo verbefferte Stahl Gärbſtahl, ge— 
gärbter oder raffinirter Stahl (acier corroye, acier raffing, 
refined steel, shear steel), genannt wird; oder b. duch Schmelzen, 
wodurch die vollkommenſte Vermiſchung aller Theile, und folglid) der 
befte Stahl entiteht, Gußftahl (acier fondu, casi-steel). 

Beim Gärben des Stahls verfährt man auf die MWeife, daß man 
ihn zu 2 Buß langen, 1%, Zoll breiten, nur 1 bis 11%, Linien diden 
Schienen ausſchmiedet (das Dlätten oder Schienen), 6, 8 oder 
mehr folder Schienen auf einander legt, dieſes Padet (tie Garbe over 
Zange) zufammenfchmweißt und zu einem quadratifhen Stabe ausftredt. 
Zwei Mal raffinirter Stahl entfteht, wenn der Stab in der Mitte ein- 
gehauen, zufammengebogen, gefchweißt und wieder audgeftredt wird. Auf 
biefe Weife wird das Naffiniren oft nod zum dritten Male borgenom= 
men. Bei jedem Dale findet ein Abgang von 6 bis 12 Prozent Statt 
und werden auf 100 Pfd. Stahl 100 bie 120 Pfd. Steinkohlen verbraucht. 

Das Material zum Gußftahl ift Zementftahl oder aud Rohſtahl, 
welchen man zu Fleinen Stüden zerbridt, und in einem fehr ftark zie— 
benden, mit Kokes geheikten Windofen, in den feuerfefteften irdenen Tier 
geln (creusets, sAillets) ſchmelzt. Zur Abhaltung der Luft mird öfters 
eine Bededung des Stahls bon bleifreiem Glaſe angewendet; fie ift in— 
deffen tiberflüffig, meil der Tiegeldedel fo feſt anſchmilzt, daß er tie Zuft 
bölig ausſchließt. Ein Ziegel faßt 25 bis hödiftens 40 Pfund Stahl, 
und die Schmelzung dauert drei bi8 fünf Stunden. Bollfommen ge= 
ſchmolzen, wird der Stahl in zmeitheiligen gußeifernen Formen (lingo- 
tieres, moulds) zu Stäben bon z. B. 2 Buß Länge, 3 Zoll Breite, 
2 Zoll Dicke gegoffen, welche man hierauf unter dem Hammer oder unter 
Malzen beliebig ausſtreckt. Manche Sorten Gußftahl find ſchwer oder 
gar nicht zu ſchweißen, und dieß hängt mefentlih von ber Dienge bed 
darin enthaltenen Koblenftoffe ab. Man unterfcheidet daher [hmweiß- 
baren Gußftahl! (acier fondu soudable, welding cast- steel, mild 
cast-steel) und unfhmweißbaren (acier fonda non soudable, 
harsh cast- steel). Ie weniger Kohlenftoff der Gußflahl enthält, defto 
mehr befigt er bie Eigenfchaft ber Schweißbarkeit, deſto größere Hitze 
erfordert er aber aud zur Schmeljung, und deſto weniger groß ift die 
Härte, meldhe er anzunehmen vermag (S. 17). 

Zur Darftellung des Gußſtahls kann auch direkt Schmiedeifen oder Rob: 
eifen als Material dienen, mern die geeigneten Zuſätze gegeben werden; doch 
it in ſolchen Fällen ein genau beftimmter Kohlenftoffgehalt des Produkts me- 
niger leicht zu erreihen, ald wenn man fertigen Stahl anwendet. Es entfteht 
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8. Gußſtahl durch Schmelzung von: a) 100 Th. Schmiebeifendrehfpänen, 
2%. Braunftein, 3 Ih. Holzkohlenpulver; oder b) 100 Schmiedeiſendreh⸗ 
fpänen, 21/, Braunftein, 23 Feil- oder Drebfpänen aus grauem Gußeifen ; 
oder e) 17 Th. weißem Roheiſen, 7 Ih. Echmiebeifen. — Die neuerlich in 
Gngland angegebenen Methoden: d) das im Puddelofen körnig bargeftellte 
Schmiedeiſen (S. 277 — vor ber Bildung der balls herausgenommen —) mit 
Kohle zu zementiren und hierauf zu ſchmelzen; ober e) in bei hoher Hitze ge: 
ſchmolzen erhaltenes Roheifen Schmiedeifenförner (gemonnen aus klein zer 
ftampftem Rotheifenfteine durch Zementiren mit wenig Kohle) einzurühren — 
feinen zur Erlangung eines etwas fichern Refultats Faum -geeignet. — Eine 
Sorte Bußftahl kommt aus Oftindien unter dem Namen Woo& (indian steel, 
wootz). Diefer Stahl ift hart, und ſchwer zu veragbeiten; er nimmt, bei ge- 
ringer Glühhitze in Waffer abgelöfht, eine fehr große Härte an, und taugt 
vortrefflich zu feinen Mefiern. Er foll durch Zufammenfchmelzen von Schmied» 
eifen mit Kohle bereitet feyn. In Europa hat man den Wook auf folgende 
Weife nachgeahmt: Kleine Stüdchen von Schmiebdeifen oder Stahl werben in 
Koblenpulver eingegraben, und jo lange Heftig geglüht, bis fie fich in eine 
bunfelgraue, leicht zu pulvernde Maffe (Kohleneifen) verwandelt haben. Diefe 
wird gepulvert, und mit reiner Alaunerde in einem verfehloffenen Tiegel län» 
gere Zeit ftarf weißgeglüht, wobei fie weiß und fpröbe wird. Stahl, mit 1/,, 
bis Y%,, biefer weißen Metallmifhung zufammengefhmolzen, gibt den Wootz. 
— Der gewöhnliche Gußftahl gewinnt an Güte, für den Gebrauch zu feinen 
Schneidwerfzeugen, wenn man ihn mit fehr wenig (1/0) Silber zuſammen⸗ 
ſchmelzt (Silberftahl, siver-steel, silver-combined steel. Auch andere 
Metalle verbeflern, wenn fie mit dem Stable geichmolzen werben, denfelben-in 
bemerfbarem Grabe. Eine Mifhung bdiefer Art ift der Nidelftahl oder Me 
teorftahL, welcher einen Zufag von Nidel enthält. Eine fomplizirtere Bor: 
Ihrift zur Bereitung des Meteorftahls ift folgende: 24 Theile Zink, 4 Theile 
Nickel und 1 Theil Silber werden, mit Kohlenftaub bebedt, in einem verfchlof 
fenen Grapbittiegel zufammengefohmolzen, in Wafler ausgegoffen, und zu Blei: 
nen Stüden zerichlagen. 8 heile biefer Mifhung, mit 6 Xheilen gepulver: 
tem Chromseifenftein, 1 Theile Koblenpulver, 2 Theilen ungelöften Kalk, 2 
Zheifen Porzellanthon und 384 Theilen rohem Zementſtahl (Blafenftahl) ge 
ſchmolzen, geben ben Meteorftahl. Die Legirungen von Stahl mit fehr klei⸗ 
nen Mengen Silber, Nidel ꝛc. fcheinen indeß ihre vorzüglichen Eigenfhaften 
nicht ſowohl dieſen Beimifchungen, als vielmehr dem bei ihrer Bereitung Statt 
findenden Umſchmelzen zu verdanken; und man bat dieß in England aud) 
wohl eingefehen, indem Das, was unter dem Namen Silberſtahl von dort 
ber noch jeßt in den Handel fommt, eben nichts weiter als eine feine Sorte 
Gußſtahl ohne Silbergehalt if. — Der gelbe Stahl von Fifher in Schaffe 
Fake war im Wefentlihen eine Miihung von 3 Th. Stahl mit 1 Ih. 
upfer. 


Der fo genannte Damafzener Stahl, oder damafzirte Stahl, 
acier damasse, Damascus steel, (deſſen Name von der Stadt Damafl 
in Shrien herrührt) ift eine befondere Art von Stahl, fondern ein auf 
beftimmte Weiſe bereitete Gemenge bon innig mit einander verſchweißten 
Stahl- und Eifentheilen. Er erbält durch das Beiken feiner blanf ge= 
feilten, gefhliffenen, und forgfältig von Fett gereinigten Oberfläche mit 
einer ſchwach fauren Blüffigfeit (3. B. einer Mifhung aus 1 Maßtheile 
Scheidewaſſer und 30 Maftheilen Effig) eigenthümlihe, aus helleren 
und dunklen Linien zufammengefegte Zeihnungen (Damaft, Damafzi- 
tung, damas), melde eine gewiſſe Regelmäßigfeit zeigen, wenn die An— 
ordnung der neben einander liegenden Stahl- und Eifentheilhen auf 
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eine regelmäßige Art bemirft worden if. Der Stahl erſcheint nämlid 
(da er — befonders im gehärteten Zuflande — bon Säuren meit lange 
famer aufgelöft wird ale Schmiedeifen) in höher Tiegenden hellen, das 
Eifen dagegen in vertieften mattgraum Linien. Bei ftarfer KÄhzung find 
die dunflen Linien hinlänglid vertieft, um ſich mit Farbe, in der Kupfer- 
druderpreffe, wie ein Kupferflih auf Papier aböruden zu laffen. Nicht 
allein Stahl und Schmiedeifen find tauglid, ein zur Damafjirung ge- 
eigneted Gemenge zu geben, fondern auch zwei berichiedene Sorten von 
Schmiedeifen, von melden in diefem Valle die härtere (fohlenftoffreidhere) 
die Stelle des Stable einnimmt. In jedem Balle befigt ein folches feines 
und inniged Gemenge bedeutend mehr Zähigfeit ald Stahl oder eine ein- 
zelne Eifenforte für fid allein, wovon der Grund fomohl in der Verwe— 
bung der Bafern als in der Berbefferung des Materiald durch das bei 
der Bereitung erforderliche fleifige Ausfhmieden und Schweißen liegt. 
Diefer innere Vorzug fehlt natürlih denjenigen nachgeahmten damafzirten 
Xrbeiten, deren Zeihnung bloß auf gemöhnlihem Stahle oberflächlich 
eingeäßt if. Wird nämlidy eine polirte Stahlflähe mit Wachs oder einer 
barzigen Mifhung dünn überzogen, in diefen Überzug eine beliebige Zeich— 
nung eingerigt, und endlih mit Säure geäßt, fo läßt ſich zwar einiger 
Maßen da8 Anfehen des wahren Damaftes herbvorbringen; allein diefe 
niht aus der Maffe felbft entfprungene Zeihnung kommt nicht mieder, 
wenn man fie abfhleift und die ganze Fläche beitzt; was dagegen mit 
bem wirklichen —— allerdings der Fall iſt. | 

Das ben Damaft erzeugende innige Gemenge kann auf verfchiebene 
Weiſe hervorgebracht werden. Das Berfahren, welches im Orient bei der Ber: 
fertigung ber echten türfifhen damafzirten Säbelflingen und Gemehrläufe be- 
folgt wird, ift nicht fiher befannt. In Europa befolgt man gewöhnlid im We: 
fentlihen nachftehende Methode: Dünne Stäbdhen von Schmiebeifen und Stahl 
(oder von hartem und weichem Schmiebeifen) werben in gehöriger Anzahl zu 
einem Bündel parallel neben einander gelegt, und zuſammengeſchweißt. Die 
Stange, welche dadurch entfteht, wird in die Länge gefehmiedet, und in zwei ober 
drei Theile zerhauen, die man wieder auf einander legt und zuſammenſchweißt. 
Diefes Berfahren kann noch öfter wiederholt werben, und liefert endlich einen 
legten Stab, der aus vielen parallel liegenden Fäden, abwechfelnd von Eifen 
und Stahl, zufammengefekt iſt. Man windet diefen Stab im glühenden Iu« 
ftande fehraubenartig zufammen, indem man ein Ende im Schraubftod befeftigt, 
das andere mit einer Zange faßt, und fo gleichmäßig als möglich umdreht. 
Die verfchiedbenen mit einander verbundenen Fäden nehmen hierdurch die Lage 
von Schraubenlinien an, aber die ber Oberfläche näher liegenden find in wei— 
teren Kreifen gemwunben, al8 die im Innern befindlichen, und ein genau in 
ber Achſe des Stäbchen liegender Faden würde gar feine Krümmung ange: 
nommen haben. Schlägt man das gebrehte Stäbchen platt, fo kommen bie 
Theile der Schraubenwindungen mehr ober weniger in eine gemeinfdhaftliche 
Ebene zu liegen, und bilden eine aus vielen, fommetrifch geftellten, Pleinen 
Figuren zufanmengefehte Zeichnung, deren Linien, da fie nach dem Beitzen 
durch die Stahl» und Eifenfäden gebildet werden, befto zarter find, je mehr 
beim Schmieden jene Fäden verfeinert wurden. 

Grivelli*) bat folgende, fehr finnreich erbachte Methode angegeben, um 
verfchiedene Arten von Damafzirung durch einerlei Grunbverfahren barzuftellen. 
Man ummidelt geſchmiedete ftählerne Streifen von beliebiger Länge, 1 bis 1',, 


*) Jahrbücher, IV, 463. 
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300 Breite und 3/, Linien Dide, in weitläufigen Windungen fchraubenartig 
mit Eifendraht von ebenfalls 2/, Linien Dicke. Dann brüdt man durch Häm— 
mern in der Rotbglühhtse den Draht zum Theil in den Stahl hinein, legt 
eine Anzahl fo vorbereiteter Streifen oder Blätter auf einander, und ſchweißt 
fie zufaumen. Der gefchweißte und noch ferner ausgefiredte Stab wird in 
zwei oder drei Theile zerhauen ; biefe legt man auf einander, und vereinigt fie 
wieder dur Schweißen. Auf gleihe Weife wird noch ein Paar Mal verfah- 
ren, wodurch man endlich erreicht, daß der Stab aus einer großen Menge fehr 
dünner, abwechſelnd liegender, paralleler Schichten. von Stahl (aus den ur« 
ſprünglich angeiwendeten Streifen) und Eiſtn (durch die Ausbreitung des Drab: 
tes gebildet) beſteht. Feilt und fchleift man die Oberflächen ab, welche mit 
der Richtung der Schichten parallel find, fo entfteht eine unregelmäßige, aus 
zufälligen Linien und Flecken zufammengefegte Zeichnung, weil mehrere von 
den Schichten (deren volltommener Parallelismus durch das Schmieden geftört 
it) durchſchnitten werden. Feilt man quer über die Zlächen des Etabes halb- 
runde NRinnen ein (welche fo ftehen müffen, daß jede inne der obern Fläche 
einem Iwifchenraume ber untern Fläche entgegengefegt ift), und hämmert den 
nun fohlangenartig getrümmten Stab wieder flach, fo nehmen alle von ber 
Feile nicht durchſchnittenen Schichten eine wellenförmige Krümmung an, und 
auf den Flächen entftehen durch das Beitzen lauter ungefähr elliptifche, ben 
gemadten Rinnen entfprechende Figuren, welche aus vielen gleichlaufenden, 
meift in ſich felbft zurüdfehrenden und in einander eingeichloffenen Linien ge: 
bildet erfcheinen. Wird das Ginfeilen der Rinnen unterlaffen, und ftatt deffen 
der Stab mit einem Schmiedegeſenke bearbeitet, welches auf der Oberfläche 
irgend eine erhabene Zeichnung hervorbringt (3.38. Meine halbeugelige Warzen, 
eine Verzierung à la greeque, Buchſtaben u. dergl.); fo bat man nur dieſe 
Erhöhungen wegzufeilen, um nach dem Beigen biefelbe Zeichnung mit feinen 
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N. Qupfer (cuivre, cuivre rouge, copper). 


Das Kupfer ift von bekannter rother Farbe und von dichtlörnigem 
ocer feinzadigem (an gefhmiedeten Stücken undeutlih fehnigem oder fa⸗— 
ferigem) Bruce, nimmt durd Poliren einen fhönen Glanz an, und hat 
einen ftarfen Klang. Seine Härte ift viel geringer als jene des Schmied- 
eifens, feine Dehnbarkeit ausgezeichnet groß. Es cignet fi) daher treff- 
ich, felbft im kalten Zuftande, zur Bearbeitung mit dem Sammer. Je 
reiner da8 Kupfer ift, defto weicher und dehnbarer zeigt e8 ſich, und zwi— 
[hen dem Kupfer verfdiedener Länder ift hierin ein bedeutender und 
wichtiger Unterfhied. Gutes Kupfer muß fi fehr oft hin und her bie= 
gen lajfen, bevor e8 abbridt. , Der Anfang des Weißglühens ift die 
Schmelzhitze des Kupfers; man ſchätzt Letztere auf 27 Grad Wedgwood, 
nah Daniell beträgt fie 8629 Reaumur. Im Schmelzen zeigt das 
Kupfer eine grüne Farbe. Zu Gußmwaaren taugt e8 wenig, denn es liefert 
feine dichten, fondern nur blafige und poröfe Güffe, befonders wenn es 
zu heiß gegoffen wird. Sogar einfache Yegoffene Platten und Stäbe 
fönnen auf biefe Weife untauglid zur Bearbeitung unter dem Hammer 
oder unter Wahen werden, weil die im Innern entftandenen Höhlungen 
zu unganzen Stellen Anlaß geben. An der feuchten Luft läuft das 
Kupfer an, und Überzieht fih endlih mit Grünſpan. Im Feuer, bei 
Zuftzutritt, erhält es lebhafte Regenbogenfarben (der Reihe nah: gold- 
gelb, Farmefmroth, violett, dunkelblau, hellblau, a fpäter einen 
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braunrothen Überzug (Kupferorpdul), der allmälig faft ſchwarz mird 
(Kupferoryd), und beim folgenden Hänmern oder Biegen, fo wie beim 
Ablöſchen des glühenden Kupfers in Waſſer, in Schuppen abfällt 
Kupferaſche, Kupferhammerſchlag, cendres de cuivre, bat- 
liture de cuivre, paille de cuivre, copper-ashes, copper-scales). 
Das fpezififhe Gewicht des Kupfers beträgt 8.58 bis 8.95, je nachdem 
da8 Metall von verfchiedener Neinheit, rob gegoffen, oder zu Blech, 
Drabt u. f. mw. verarbeitet if. Es miegt daher ein Kubiffuß Kupfer 
(hannov. Maß und Gewidt) 456 bis 116 Dfund. Die Zähigkeit oder 
abfolute Veftigfeit des Kupfers ift bedeutend, obgleich fie jene des guten 
Schmiedeifens nicht erreicht; fie ift, für den Duadratzoll, gefunden: bei 
gegoffenen Kupfer 16700 bis 33300 Pfund, bei gehämmmertem oder ges 
walztem 25300 bid 33600 Pfund, bei hartgezgogenem Drahte 34800 bi8 
64300 Pfund, Dei geglühten Drahte 27500 bis 29000 Pfund. Das 
im Handel vorkommende Kupfer ift öfters mit Fleinen Mengen von eini= 
gen der folgenden Stoffe verunreinigt: Schwefel (2), Kohlenftoff, Eifen, 
Antimon, Arfenit, Blei, Zinn, Zink; welche ſämmtlich die Eigenſchaft 
haben, die Dehnbarkeit deſfelben und zwar in der Glühhitze mehr als 
bei gewöhnlicher Temperatur, zu bermindern. Eine andere, häufig vor— 
kommende Verunreinigung iſt die mit eingemengtem Kupferoxhdul, wodurch 
umgekehrt das Kupfer in der Kälte mehr als in der Hitze an Dehnbar— 
keit einbüßt. Der nachtheilige Einfluß der oben genannten Stoffe ſcheint 
durch jenen des Kupferoryduls bis zu einem gewiſſen Grade aufgehoben 
werden zu können, wenn beiderlei Verunreinigungen zugleih vorhanden 
find. Die Beimifhung bon Orydul macht das Kupfer zu ſolchen Ge— 
genſtänden unbrauchbar, welche eine ur feine Politur und die grüßte 
Sleichförmigkeit der Maſſe verlangen (3. B. zu Platten für den Kupfer- 
ftih); weil dadurch weiche und undichte Stellen (Afchenflede) entſtehen. 
Das Bruchanfehen gewährt ein ziemlich ſicheres Kennzeichen für die Rein» 
beit und folglih für die Güte des Kupfers. Ganz reines Kupfer zeigt auf 
den Bruchflächen eine faft rofenrothe Farbe, metallifhen Glanz und feinzadi« 
ges Gefüge, welches durch Schmieden und Walzen unpollfommen fehnig wird. 
Kupfer, das Kohlenftoff enthält, erfcheint mit einer ins Gelbliche fpielenden 
Farbe und grobzadigeın, auffallend ſtark glänzendem Brude. Die Beimi- 
[hung von Kupferorydul in einem Kupfer, welches übrigens rein ift, bewirkt 
ein ziegelrothes oder gar bräunlichrotdes, fehr dicht- und feinfürniges, mattes 
Anfehen der Bruchflähen. Das Kupfer aber, welches mit Orybul und zugleich 
mit fremden Metallen verunreinigt ift, gleicht fo fehr dem ganz reinen, daß 
es von dieſem im Anfehen nicht mit Sicherheit unterfchieden werden kann. — 
Auf das fpezif. Gewicht des Kupfers hat deffen Reinheit mehr Einfluß als bie 
Berbichtung durch mechanijches Bearbeiten; das reinfte Kupfer bat, unter 
übrigens gleihen Umftänden, das größte fp. G. Man het ——— 
Gegoſſenes, mit Blaſen im Innern (ſehr rein) . . 7.720 bi8 8.132 
„ mehr oder minde» poröß (deöglihen) . . . 8.585 „ 8.825 
ganz dicht im Bruche ‚eagteipen) 202028885 „ 8921 


Gef Imiebetes (fehr rein) . . 20.0.8995 „ 8.944 
Draht (desgleichen) . . 8.933 „ 8.949 
Gegoffen und burd ſtarken Druck verdichtet ehr rein) . 8.919 „ 8.931 
Galvanoplaſtiſch gefälltes Kupfer . . . 8.900 „ 8.91% 
Blech (aus verfchiedenen —— ...... . 8.794, 8952 
Münzen (desgleichen)..... —F . 8,716 „ 8.903 
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Folgende Beobadhtungen — ueſchegug ſehr reines Kupfer: 
Gegofien .. 8.921 
und durch Druck einer bodrauiiſchen pieſ möglich \ ber 


dihtet . . 8.930 
Geſchmiedete Siange a ee a ee ee er ar 
Dider Drabt  . = u 0 2 ee IS 
Dünnerer Draht . . 346 

Ferner eine andere Heibe: 

Ein ftarfer Draht. . . Br er er ee er I 
Derfelbe zu Blech ausgehämmert . F 8.944 
Derfelbe zu ganz bünnem — aigewalzi und dann noh Rare 

gehämmet . . 8.952 


Sn den gewöhnlich aim Ausfmehen bes Kupfers andewenbeten 
Erzen ift daffelbe mit Schwefel verbunden und nod mit größeren oder 
geringeren Diengen anderer ſchwefelhaltiger Metalle gemifcht oder gemengt, 
vorzüglich mit Eifen, Blei, Arfenil, Antimon, Silber, ꝛc. Das am häu- 
figſten benußte Kupfererz ift der Rupferkies, (Gelferz, pyrite cui- 
vreuse, cuivre pyriteux, copper-pyrites, copper-ore), welchet ive= 
fentlid aus Schwefelkupfer und Schwefeleiſen zufammengefeßt ift, aber 
zufällig zumeilen etwas Gold oder etwas Schmefelfilber enthält. Aud) 
bad Buntfupfererz (cuivre panache, variegated copper-ore) und 
dad Fahlerz (cuivre gris, grey copper-ore, black copper-ore) 
werden oft verſchmolzen. Das erftere enthält die nämlichen weſentlichen 
Beſtandtheile als der Kupferkies, nämlich Kupfer, Eiſen und Schwefel, 
aber in anderen Mengenverhältniſſen, und es findet ſich auch darin Ar⸗ 
fenit, Antimon, fo wie Zink und öfters eine Fleine Beimifhung von 
Schmefelfilber. In den Bahlerzen ift das Schwefelkupfer mit Schwefel— 
antimon, oder mit Schwefelarfenit, oder mit beiden zugleich verbunden; 
außerdem find aber auch Cchwefeleifen, Schwefelzink und Schwefelſilber 
vorhanden. Die filberhaltigen Kupfererge werden, wie bie anderen, auf 
Kupfer benutzt, aus melden dann, vor dem Sarmaden beffelben, dad 
Silber gewonnen wird. Kupfererze, welche dad Kupfer in Berbindung 
mit Sauerftoff enthalten, fommen regelmäßig in Begleitung der ſchwefel— 
baltigen Erze vor, und werden meift mit dieſen zugleich, felten allein 
verſchmolzen. Dahin gehört das Rothkupfererz, cuivre rouge, 
cuivre oxidé rouge, red copper-ore (natürlides Kupferorydul), die 
Kupferlafur, cuivre carbonat& bleu, azur de cuivre, azure 
copper-ore, und ber Maladit, cuivre carbonale vert, malachite, 
green copper-ore (beide Tohlenjaures Kupferorhd). 

Unter Kupferfhiefer verfteht man einen Mergelſchiefer, durchdrungen 
von Erböl und innig gemengt mit verfhiedenen der fhon genannten (ſowohl 
fauerftoff- als fchwefelhaltigen) Kupfererze, daneben auch Eifen:, Blei :, Zink: 
Erzen, oft etwas Silber. 

Das Ausbringen des Kupfers ift ein fehr zufammengefeßter Prozeß, 
weil es ſchwer hält, die fremden Beimifhungen von dem Kupfer ganz 
vollſtändig gu frennen, und diefes ſchon durch geringe Verunreinigungen 
erheblih an Dehnbarkeit, folgihd an Brauchbarkeit, verliert”), Die 





*) Karſten's Metallurgie, Bd. V. — AO naIDB: EneyPlopädie, Bd. IX. 
Artikel: Kupfer. — Dumas, Br. IV 
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Aufbereitung der Kupfererge, d. h. ihre Trennung von einem Theile 
der Gangart, und die Konzentration des Metallgehaltes, gefchieht theils 
bloß durd Handfheidung (triage à la main) und Siebſetzen 
(criblage, nn ‚ theild noch Überdieß durch Poden (bocarder, 
stamping) und Wafhen (Schlämmen, lavage, washing). Die 
ſchwefelhaltigen Erze werden hierauf geröftet (um Schmefel und Ar⸗ 
fenif theils zu orhdiren, theild zu verflüchtigen); und fodann mit Zus 
hlägen (Kalk, Flußſpath, alten Kupferfhladen ze.) in Schadtöfen, 
welche den Eifenhohöfen fehr ähnlich, aber nur 6 bi8 20 Fuß hoch find, 
geſchmolzen. Der Zweck diefes erften Schmelgens (des Erzſchmelzens, 
Rohſchmelzens, der Roharbeit, fonle crue) ift die Verſchlackung 
der Bergart und des dur die Röftung orhdirten Eiſens, und die Ab» 
fonderung des Metallgebaltee. Vebterer wird, nad Entfernung der 
obenauf ſchwimmenden Schladen (Rohſchlacken), als eine Dlaffe (Ro b> 
ftein, Kupferftein, metal brut, malte brute de cuivre, coarse 
metal) erhalten, in melder daB Kupfer (8 bis 14 Prozent betragend) 
mit Eifen (55 bis 62 Pr), Schwefel (23 bis 27 Pr.) und -Bleinen 
Diengen anderer im Erze enthalten geivefener Metalle verbunden if. 
Meiftend (namentlih wenn die Kupfererze fehr unrein find) mird der 
Nohftein, nad voraudgegangener neuer Nöftung, abermals gefhmolzen, 
mit der Abfiht, nod nicht dad Kupfer zu veduziren, fondern nur den 
Stein bon einem Antheile der freinden Beimifhungen zu befreien, mo= 
durch ber Kupfergehalt vergrößert, Fonzentrirt wird. Deßhalb heißt 
diefed Schmelzen die Konzentrationd- Arbeit (dad Spuren), 
und da8 Produft, ein nody immer unreines Schwefelkupfer, der Kon— 
jentrationdftein, Spurftein (metal fin, metal bleu, matte 
concentree, fine metal, blue metal). Diefer (oder, bei reineren Er— 
zen, fozleih der Rohſtein) mird nunmehr einer ſtarken und oft mieber- 
holten Röftung unterzogen, um Kupfer und Eifen zu orydiren; dann 
aber mwieder gefhmolzgen (Rohfupferfhmelzen, Shwarzmaden). 
Das orhdirte Eifen geht hierbei in die Schlade (Schwarzkupfer— 
fhlade); das Kupfer wird reduzirt, und als cine fpröde, gelbrothe, 
mandmal faft weiße Dtetallmaffe Rohkupfer, Schwarzkupfer, 
Gelftupfer, cuivre brut, cuivre noir, coarse copper) abgeſchieden, 
melde nebft 60 bis 95 Prozent Kupfer noch Eifen, Schwefel, Antimon, 
Arfenif, Blei, Zink, u. f. w. enthält; zugleid fällt in größerer oder ge= 
ringerer Menge ein neuer Stein. Dünnftein oder Lech (matte mince) 
genannt, worin 50 bis 60 Proz. Kupfer, 15 bis 30 Pr. Eifen, 20 bis 
25 Pr. Schwefel, 1. Das Rohfupfer wird durd den Prozeß ded Gar- 
madens (raffinage, refining, toughening) weiter gereinigt, indem 
man es in bem Garherde (Rofettirherde), beffer in einem Flamm— 
ofen (Spleißofen) einſchmelzt, und durd die Wirkung des auf 
bie Oberfläche blafenden Windes den Schiwefel verbrennt und die fremden 
Metalle orhdirt, wobei die ſich bildende Schlade (Garſchlacke, scorie 
de raffinage) immerfort abfließt. Nach erlangter Gare wird das Kupfer, 
indem man deffen Oberfläche durch Beiprengen mit Waffer zum Erflarren 
bringt, in dünnen, runden Scheiben (Rofetten, rondelles, roseltes, 
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cakes) abgehoben. Man nennt diefe Arbeit das Scheibenreißen, 
Roſettiren oder Spleißen. 

Das Garkupfer, Scheibenkupfer oder Rofettenkupfer 
(cuivre rosette, rose-copper) ift fchon Handelswaare; es befigt aber 
ſehr oft nicht volllommen den Grad von Dehnbarkeit, welcher zur Bear⸗ 
beitung unter dem Hammer oder unter Walzen erforderlid ift; und ber 
Grund biervon liegt theild in einen Gehalte von (1 bis 2 Prozent) 
fremden Metallen, theild darin, daß durch die Wirkung des orhdirenden 
Windſtromed beim Garmachen dad Kupfer mehr oder weniger eine Bei⸗ 
mifhung von Kupferorydul (zumeilen bi8 7 Prozent und darüber) erhal= 
ten bat. Bon diefer muß es bor der mirfliden Verarbeitung (in den 
Babrifen felbft, melde die DBerarbeitung vornehmen) durch Umſchmelzen 
zwiſchen Kohlen in einem Herde (dad Hammergarmaden) gereinigt, 
d. h. hammergar bergeftellt werden. Wird das Kupfer zu lange oder 
bei zu flarfem Winde gefhmolzen, fo erzeugt fidh wieder Oxhdul in dem⸗ 
felben, und es erlangt den Behler vom Neuen, bon welchem ed gerade 
befreit werden follte (ed wird Ubergar). Das hammergare Kupfer 
wird in eifernen, mit Thon beftrihenen Sormen zu bdiden Platten (Hart- 
üden) gegoffen, welche man nod dunkelroth glühend unter einen vom 
Waſſer getriebenen Hammer .bringt, um fie durch denfelben etwas zu ber= 
dichten und zur fernern Verarbeitung vorzubereiten (das Abpoden). 

In den Handel gelangt das Kupfer: a) als Rofettenfupfer (f. oben). 
Die Rofetten baben 1 bis 2 Fuß Durchmeffer, auf der untern Fläche eine 
(dur das Loßreißen von ber noch flüffigen Kupfermafle entftandene) lödherige 
und zadige Beſchaffenheit, unb find Larmefinroth angelaufen. Man hält es 
für ein Zeichen von Reinheit (alfo Güte) bes Kupfers, wenn fie fehr dünn 
(1 Linie und nod etwas weniger) ausfallen. b) Als Plattenkupfer, 
d. h. in ftarken gegoflenen Platten oder vielmehr Blöcken von z. B. 18 Zoll 
Länge, 12 Bol Breite, 2 bis 21/, Zoll Dide. — Bur Berwendung für bie 
Meflingfabritation mird das (alsdann nicht hammergar gemachte) Kupfer 
durch Eingießen in Wafler gekürt (gramulirt); gießt man es in rubiges 
heißes Wafler, fo fallen bie Körner (Rupfer-Granalien) runblid aus 
(cuivre en grains, bean shof), gießt man es aber in fließendes kaltes Waſſer, 
fo find fie feberähnlich (cuivre en plumes, fealhered shot). 

Zür feinere Arbeiten wird daB hammergare Kupfer in einem hböbern 
Grabe der Reinheit dargeftellt (raffinirt), indem man es nod ein Mal in 
einem Flammofen fo lange bei Luftzutritt in Fluß erhält, bis die beige 
mifchten freiaten Metalle orybirt und in Schlade verwandelt ind. Nach biefer 
Behandlung befindet fi das Kupfer in einem fehr Übergaren Zuſtande, d. 5. 
es enthält viel Kupferorgbul, von welchem man es burd eine lehte Schmel⸗ 
zung im Slammofen oder (mit Zufag von Kobhlenpulver) in Xiegeln befreit. 
Das Raffiniren verurfadht einen großen Abgang an Metall, daher das raffis 
nirte Kupfer body im Preife ſteht. 

Die bisher befchriebene Art, das Kupfer aus ben Erzen darzuftellen 
und zu reinigen, ift — mit mehreren lofalen Motifitationen — in 
Deutihland allgemein gebräudlid. In England bedient man fid) dage— 
gen, fowohl zu den Röftungen, als zu allen den verfchiedenen nad) ein⸗ 
ander folgenden Schmelyprogeffen, der Flammöfen, und ſtellt aud daß 
Kupfer ſchon auf den Kupferhütten im hammergaren Zuftande ber, ftatt, 
wie in Deutſchland, dad KHammergarmaden denjenigen Babrifanftalten 
u überlaffen, welche fi mit der Verarbeitung des Kupferd befhäftigen. 
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II. Zink (Spiauter, zinc, spelter, zinc). 


Dieſes Metall iſt von grauweißer, ins Bläuliche ziehender Farbe, 
von grobblätterigem, ſtark glänzendem Bruche, nicht bedeutend hart, aber 
ſchwer zu feilen, weil die Feilſpäne ſich ſchnell zwiſchen die Zähne der 
Feile hineinſtopfen und dieſelben unwirkſam machen, daher leichter mit 
einer Raſpel zu bearbeiten. Geſchmolzen und wieder erkaltet, iſt es ſpröde, 
und wird nicht nur durch ſtarke Hammerſchläge zertrümmert, ſondern läßt 
ih, in dünnen Stücken, auch mit der Hand brechen. Ein langſamer 
Drud (durch Walzen oder Drahtzieheifen) dagegen dehnt das Metall 
und zerftört fein blättriges Gefüge gänzlih, modurd es zulegt in einem 
bedeutenden Grabe dehnbar wird, hauptjählidd wenn die Searbeitung 
borgenommen wird, während dad Zink bis auf ungefähr 100 bis 120 
Reaumur erhibt if. Bei höherer Temperatur (1600 R.) ift es wieder 
fo fpröde, daß es im Mörfer zu Pulver geftoßen werden kann. Eine 
Hitze von 3290 N. (melde etwas geringer ift, ald der Anfang des Glü- 
hend) bringt dad Zink zum Schmelzen; ftarfe Nothglühhitze verwandelt 
es in Dampf, fo daß es deftillirt werden kann; beim Weißzlühen an 
der Luft verbrennt e8 mit grünlichtweißer Slamme, unter Ausſtoßung 
eined weißen fludigen Rauches von Zinkorydb (Zinfblumen, fleurs de 
zinc, flowers of zinc). Das fpezififhe Gewicht des käuflichen (mehr 
oder weniger mit anderen Metallen verunreinigten) Zinks ſchwankt zwi⸗ 
(hen 6.85 und 7.10, fteigt aber durd die Verarbeitung zu Blech und 
Draht Bid auf 7.2 und felöft 7.3, fo daß ein Kubiffuß des Metall 365 
bid 388 Pfund (hannov.) wiegt. Seine abfolute Beftigkeit ift gering, und 
beträgt (für den Quadratzol) im gegoffenen Zuftande nur ungefähr 
2500, bei Draht und Blech dagegen 16700 bis 19800 Pfund. Man 
fiebt, mie ungünftig das kryſtalliniſche Gefüge des gegoffenen Zinks für 
deffen Feſtigkeit iſt; denn der Bruch erfolgt jedes Dal nad) dem Laufe 
der Blätter. Die Einwirkung von Luft und Waſſer, vorzüglid aber 
jene der Säuren, verträgt das Zink nit, ohne fid mehr oder minder 
ſchnell zu orydiren oder aufzulöfen; daher wird e8 bei der Anmendung 
zu Dachdeckungen, Wafferbehältern u. f. w. allmälig zerftört, und iſt zu 
Kochgefüßen oder Eßgeräthen, ald der Gefundheit nachtheilig, ganz unan— 
wendbar. Doch verfhafft ihm feine Wohlfeilgeit einige Anwendung zu 
Zweden der erften Art, aud zu verſchiedenen Gußwaaren; am mid 
tigften ift es jedod zur Bereitung einiger Metallmifhungen, beſonders 
des Meſſings. 

Kohlenftoff und Schwefel fcheinen in dem Zink bed Handels niemals 
vorzufommen ; dagegen findet fih eine Beimifchung von Blei (!/, bis 21, 
Prozent) jederzeit, und etwas Eifen (bis höchſtens2/. Proz.) ſehr gewöhnlid). 
Der Bleigehalt allein macht das Bin? gefchmeidiger, vermindert aber feine 
Keftigfeit; Gifengehalt allein erhöht die Härte und verringert ebenfalls die 
Feſtigkeitz; am ſchädlichſten wirken Blei und Eifen, wenn fie beide zugleich 
vorhanden find, in welchem Falle das Zin? feicht- zur Darftellung eined guten 
(dad Biegen und Kalzen aushaltenden) Bleches untauglich wird. 

Das Zin? findet fi) im Mineralreihe mit Schwefel verbunden ala 
Blende (Zinfblende, blende, zinc sulfure, blende, black-jack), 
und mit Sauerftoff (ala Zinkoryd) in Galmei (calamine, pierre ca- 
laminaire, calansine) und Zinkglaserz. Die Blende enthält ge— 
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wöhnlich aud andere Metalle in Verbindung mit Schwefel, hauptſächlich 
Eifm. Der Galmei befteht aus Zinkoxhd und Koblenfäure; wenn er 
rein ifl, wird er Zintfpath (sparry calamine) genannt, meiftentheils 
aber ift er mit Thon, Eifenodher u. f. w. gemengt. Das Zinkglaserz 
(Kiefelgalmei, Kiefelzinferz) kommt immer mit dem Galmei ge— 
meinfhaftlih vor, und wird oft mit demfelben verwechſelt. Es enthält 
Zinkoxhd, Kiefelerde und Waffer, oft aber auch Beimengungen bon, Thon 
und Eifenoryd. — Bei dem Ausfchmeljen zinfhaltiger Eiſen-, Kupfer» 
und Bleierze fegen fi in den weniger heißen Theilen der Ofen bedeu⸗ 
tende fefte Maffen on, melde zum größten Theile aus Zinkoryd, und 
außerdem aus Beimengungen bon Eifenorpd, Bleioryd, Sand und Koh— 
Ienftaub beftehen, losgebrochen und mie Galmei zur Gewinnung bed 
Zinks und zur Meffingfabrifation angewendet werden (Schwamm, 
DOfenbrud, Tutia, cadmie, tulie, duty). 

Die Blende wird wenig zur Darftellung des Zinks benußt, weil 
die völlige Entfernung des Schwefels Schwierigkeiten unterworfen iſt, 
und ein Rüdhalt von Schwefel das Zink, fo wie dad aus felbem berei= 
tete Meffing fehr fpröbe madt. Sie muß, gepulvert, fehr forgfültig ge- 
töftet werden (am beften in Bermengung mit 14 gelöfchten Kalfs und in 
Ölammöfen), um ben Schwefel gänzlid) zu verbrennen oder zu bere 
flüchtigen, dad Zink aber zu orhdiren, worauf das Erz glei Galmei 
behandelt wird. Rohe, fein gemahlene Blende verwendet man ald bräun⸗ 
Iihgelbe Farbe zum Anftreihen der Häufer u. f. w. unter dem Namen 
Steingelb. — Der Galmei und das Zinfglaser;, in welchen das Zink 
[don als Oxyd enthalten ift, werden durch längeres Liegen an- der Luft 
(Bermwittern) vorbereitet, worauf dad taube (nicht erzhaltige) Geftein 
gewöhnlich von felbft abfült. Man röſtet oder brennt fie dann in 
offenen Haufen oder beffer in Slammöfen, um Kohlenfäure und Waffer 
ju entfernen; bermengt fie mit leichtzerdrüdter Holzkohle oder Eleinem 
Abfall von Kokes (cinders),, unterwirft das Gemenge einer DVeftillation, 
wobei das Zinf durch die Kohle vom Sauerftoffe getrennt wird und fid 
in Dämpfen verflüchtigt, welche durch Abkühlung in einer Vorlage zu 
flüſſigem Zink verdichtet werden’). Die Hitze bei dieſer Deftillation muß 
heftige Weißglühhite fein. 

Die Deftillirgefäße find von feuerfeftem Thon verfertigt, und werben durch 
Flammenfeuer erhist. In Schlefien und Polen haben fie die Geſtalt großer 
halbzylindriſcher Muffeln, welche mit ihrem flachen Boden auf dem Herde des 
Zinkofens ftehen, und oben fo wie an ben Seiten von ber Flamme umfpielt 
werden. Sechs bis zwölf Muffeln befinden ſich in einem Ofen, und jede faßt 
50 bis 100 Pfund Gemenge, welches aus Erz mit 1/, Kohle befteht. Bon 
einem Enbe jeder Muffel führt ein thönernes Rohr ın ein chenfalls thönernes 
Gefäß, welches als Vorlage dient. — In England find die Deftillirgefäße 
große runde, 41/, Fuß hohe Tiegel, deren 6 bis 8 in einem runden oder bier- 
edigen Ofen ftehben, und welche mit einem Dedel bicht verfchloffen werben. 
Aus dem Innern eines jeden Tiegels geht durch deffen Boden ſenkrecht ein 
Rohr hinab, aus welchem das Zink in ein untergefehtes Gefäß tropft. — 
In Lüttich wendet man horizontal liegende, in Kärnten aufrecht ftehende thö⸗ 
nerne Röhren als Deftillirgefäße an. 


*) Karſten's Metallurgie, Bd. IV. — Dumas, DB. IV. 
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In England ift verſucht worden, die Bin? Deftillation ohne Tiegel, Muf: 
feln oder Röhren, in einem Schachtofen durch birefte Einwirkung bes Feuers 
auf die Erzbeſchickung, zu bewerfitelligen °). 

Das duch die Deftillation erhaltene rohe Zink (Werkzink, Tropf 
zink) ift mechaniſch mit Zinkoryd, Kohle und Thontheilen berunreinigt. 
Man ſchmelzt es in thönernen Tiegeln oder in gußeifernen Keffeln (mo= 
durd) aber das Zink etwas eifenhaltig wird), und fehöpft es mit ge— 
ſchmiedeten eifernen Kellen in gußeiſerne Formen, worin es die Geftalt 
von Platten oder breiten Stäben annimmt (Rohzink, Kaufzink). 
Durd ein nochmaliges Umſchmelzen bei möglichit gelinder Hike, auf dem 
bon feuerfeften Thon gebildeten Herde eined Flammofens entftcht aus 
dem Rohzink das raffinirte Zink. 

Für die Anwendung bes Zinks zu Gußarbeiten find verfchiebene Mifchun: 
gen beffelben mit anderen Metallen (Binflegirungen) empfohlen worden, 
welche nicht den grob Eryftalliniichen Bruch haben und daher weniger fpröde 
find, fih weniger leicht orybiren al8 reines Zink, und beffer gefeilt werben 
können, da die Zeilipäne nicht ben Hieb ber Zeile zuftupfen. Hierher gehören 
die Zufammenfegungen: a) mit Kupfer (1 bis 12 Xheile in 100 Th.); b) mit 
Gußeifen (1, bis 2 in 100); c) 911, Zink, 8 Kupfer, %/, Gußeifen; oder 
97 3. 24, &. 1, ©.;5 d) 91 Bin, 8 Kupfer, 1 Blei; e) 90 Bint, 8 Kupfer, 
1 Sußeifen, 1 Blei. — 80 Zink, 10 Kupfer, 10 Gußeifen geben ein Gemiſch 
faft fo hart wie Schmiebeifen, leicht zu feilen und zu drehen, gut zur Gie— 
Berei geeignet, nicht roftend, durch diefe Eigenfchaften und feine Wohlfeilheit 
ftatt der Bronze zum Statuenguß empfehlenswerth. — Weiße Legirungen, 
weiche alt zu Blech ausgewalzt werden können, find folgende: a) 50 Zink, 
43 Zinn, 3 Kupfer, 1 Eiſen; oder 331, int, 64 Binn, 21, 8 11, €. 
(8. und &. zuerft gefhmolzen, dann Zinn, zulest Zink hinzugefeßt); b) 66 
Zink, 32 Zinn, 3 Antimon; ober 80 Zink, 191, Binn, 21,, Antimon. — Das 
fp genannte antifriction metal der Engländer (zu Bapfenlagern bei Mafchinen) 
wird aus 17 Zink, 2 Antimon, 1 Kupfer, oder aus 80 int, 141,, Binn, 
51/, Kupfer zufammengefegt; mit ber Teßtgenaunten diefer beiden Mifchungen 
ftimmt faft genau diejenige überein, welche man erhält, wenn 32 Kupfer, 
15 Zinn, 1 Mefling zuſammengeſchmolzen, bann von bdiefem Gemifh 2 Theile 
mit 19 Th. Zink und 3 IH. Zinn verbunden werben. 

IV. Zinn (etain, tin). 

Die ſchöne, faft der des Silbers gleih kommende, weiße Farbe, die 
Unveränderlichkeit bei der Einwirfung von Luft, Waffer und verdünnten 
Säuren, die große Dehnbarkeit und die große Tauglichkeit zu Gußwaaren 
einpfehlen das Zinn zu vielen Anwendungen fehr; leider iſt es aber 
ziemlich felten, und daher für eine ganz allgemeine Aumendung zu hoch 
im Preife. Das Zinn- nimmt einen hohen Glanz an, verliert ihn aber 
durch den Gebrauch bald, meil es fih wegen feiner Weichheit abnukt; 
es befißt ein faferiges Geflige und wenn e8 rein if, einen unebenen, wie 
gefloffen ausfehenden Bruch, der bei unreinem Zinn mehr körnig oder 
hakig erfheint. Es if, aus demjelben Grunde wie dad Zink, beffer mit 
ber Nafpel ald mit ber Veile zu bearbeiten, läßt fih aber leicht fchaben. 
Beim Biegen knirſcht es defto flärfer, je reiner es ift, und bricht nicht 
feiht ab. Lange vor dem Glühen (fon bei 1820 Reaumur) fehmilzt 
das Zinn, und bededt fih dabei, wenn die Luft einwirken kann, mit 
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inet grauen, zum Theil Regenbogenfarben fpielenden Haut, melde aus _ 
dinnoryd und metalliſchem Zinn gemengt ift (Zinnfräße, crasse d’etain); 
fortgeſeßtes Glühen unter Quftzutritt verwandelt das Zinn vollſtändig in 
gelbliweißes Zinnoryd (Zinnafde, potée d’etain, putty, tin-pulty). 
Denn man gefhmolzenes Zinn auf eine Fläche ausgießt, fo zeigt es im 
reinen Zuftande nad) dem Erftarren einen bellen, fpiegelartigen Glanz; 
nur wenn e8 unrein ift, eine matte, mehr graue Oberfläche. Bis nahe 
um Schmelzen erhigt, wird das Zinn fpröd; erhigt man daher ein grö= 
bered Stuck, bis e8 an den Kanten abzutropfen anfängt, und fehlägt dann 
ſchnell und Bräftig mit dem Sammer darauf, fo zerfällt e8 in Theile, deren 
Bruchflächen ausgezeichnet faferig oder mit einem Anfchein von Krhftalli- 
fation aus vieledigen groben Körnern zufammengefeht find. Man kann 
diefe Methode anwenden, um dide Zinnftüde zu zertheilen. Reines Zinn 
hat ein fpezif. Gewicht von 7.29, welches durch Hämmern und Walzen 
auf 7.30 bis 7.47 vergrößert wird. Das fäufliche Zinn enthält öfters 
eimad Antimon und fehr wenig Arſenik, wodurd fein ſpezif. Gewicht bis 
auf 7.05 finten kann; ‚oder Eifen, Kupfer, Wismuth, Blei, wodurch es 
bis auf 7.58 feige. Danach kann ein Kubiffuß Zinn 375 bis 400 Pfund 
wiegen. Sehr gering ift die abfolute Weftigfeit des Zinns, welche bei ge= 
goffenem Metalle 2900 bie 5300, bei Draht 4600 bis 6000 Pfund für 
ten Quabratzoll beträgt. 

Das Zinn wird, feiner Koftfpieligfeit megen, fehr gemöhnlid) mit 
Dei bermiſcht verarbeitet. Es wird durch diefen Zufaß ſpezifiſch ſchwerer 
und (wenn das Blei weniger ald das Doppelte von der Menge ded Zinn 
u zugleich fchmelzbarer, wie man aus folgender Ueberſicht abneh= 
men kann: 

Zinn, Theile. Blei, Theile. Schmelzhitze. Speif. Gewicht. 
6 >00. 15H. — 


mit 
4 1 149 , — 
3 1 144 7.994 
2 * i 137 „ 8.267 
1 — 1 151 ,„ 8.864 
1 Fr 2.0.5 06,188 5; Ä 9.554 
1 Pr 4 207 — 


>=,% — 

Das mit Blei legirte Zinn eignet ſich beſſer zum Gießen als reines 
Zinn, weil jenes die Formen genauer ausfüllt; aber es verliert durch die 
Vermiſchung ſeine ſchöne weiße Farbe, läuft an der Luft an, wird weicher, 
und, wenn es viel Blei enthält, bei der Anwendung zu Speiſegeräthen, 
der Geſundhtit nachtheilig. Daher iſt durch geſetzliche Vorſchriften wohl 
nirgend ein größerer Bleizuſatz bei der Verarbeitung zu ſolchen Ge— 
genſtänden geftattet, als ein Drittheil des Zinngewichtes. Man unterſcheidet: 

Vierſtämpliges Zinn, aus 32 Theilen Zinn und 1 Theil Blei. 

1 


Dreiftämpliged „ „ 5 v „ „ 2 „ 
Bünfpfündiged ” „ 4 „7 —* m. 1 „ n 
Bierpfündiged 2 2 3 n „” „ 1 „ „ 
Zweiftämpliges 

(dreipfündiges.) ” „ 2 ” „ „ 1 „ „ 
Zweip fündiges „ „ 1 I, „ ” 1 „ er 
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DasProbezinn enthältin Defterreih auf 10 Th. Zinn 1 Ch. Blei; 
in Hannover auf 6 Th. Zinn 1 Th. Blei (Probe zum Sedften) 
ober auf 10 Ch. Zinn 1%. Dlei (Probe zum Zehnten, Kronzinn). 
In Frankreich darf zu Gefäßen für Speifen und Getränke das Zinn nidt 
unter einem Gehalte von 823 Prozent (82 Zinn, 18 Blei, wobei das fpeqif. 
Gewicht 7.765 ift) berarbeitet werden. — Das zu ben Orgelpfeifen 
angetvenbdete Zinn ift mehr oder meniger mit Blei verſetzt; den Gehalt 
deffelben an reinem Zinn (die Löthigkeit) drüdt man aus durch die 
Angabe, wie viel Gewidttheile Zinn in 14 Ih. des Gemiſches enthalten 
find. Am meiften wird zu diefen Pfeifen 10löthiged Zinn (aus 10 Th. 
Zinn, 4 Ch. Blei) verarbeitet. Andere beftiimmen die Zöthigkeit nach dem 
Gehalte im halben Pfunde, und verarbeiten am gewöhnlichſten 121öthiges 
Zinn (aud 12 Loth Zinn, 4L2oth Blei). Die geringhaltigen Mifchungen 
nennt der Orgelbauer Metall; foldes Metall ift gewöhnlich 4= oder 
5löthige. — 4 Zinn und 3 Blei ift eine tauglide und gebräudliche 
Zegirung zu Spielzeug (Soldatenfiguren n. dgl. m.). Der leichtflüfjigften 
Mifhungen aus Blei und Zinn bedient man fid- zum Löthen. 

Man kann den Bleigehalt des Zinns annährend nach dem Anfehen beur: 
theilen, welches beffen Oberfläche barbietet, wenn man es in einem Tiegel oder 
eifernen Löffel fchmelzt und im Augenblide, wo e8 die erften Spuren ber begin: 
nenden Erftarrung zeigt, auf eine Fläche ausgießt (Binnprobe). Reines oder 
fehr wenig bleihaltiges Zinn erfcheint danri mit weißer glänzenber Oberfläche; 
1 Th. Binn mit ı/, Ih. Blei ift dicht mit nadelförmigen Kroftallifationen be- 
deckt; 1 3inn mit !/, Blei zeigt große runde glänzende Flecken; 1 Zinn mit 
1 Blei eben ſolche Flecken, aber Eleiner und fehr zahlreich; 1 Sinn mit 2 bis 
21/, Blei einen matten, mit Pleinen glänzenden Yunften befäeten Grund; 
1 3inn mit 3 Blei endlich eine ganz matte, faft filberweiße Fläche, auf welcher 
nur Spuren von feinen glänzenden Punkten erfannt werben können. — Die 
Mifhung von gleihriel Zinn und Blei wird durch bie Kante des Fingernagels 
noch ein wenig geritzt; dies findet nicht mehr Statt, wenn die Menge des Zinns 
drei Viertel bes Gemifches beträgt. Enthält die Legirung weniger als 15 Prozent 
Blei, fo gibt fie auf weißem Papier feinen grauen Strich mehr; die an Blei 
reicheren Mifhungen färben befto ftärker ab, je mehr fie Blei enthalten. 

Stark bleihaltigem Zinn gibt man öfters durd) Zufaß von Antimon 
mehr Härte und Steifheit, wobei aber die Dehnbarkeit leidet, und das 
Metall leichter ſchwarz wird (anläuft). Aud Feine Zufäße von Kupfer, 
Zink, Wismuth find gebräudlih, um das Zinn härter zu machen. Bür 
befondere Zwecke bereitet und verarbeitet man eine Menge verjchiedener 
Zinnlegirungen mit größeren Antheilen eine oder mehrerer der ges 
nannten Metalle. Das Antimon fpielt darin hauptfählih eine Rolle, 
und nebft demfelben da8 Kupfer, welches einen noch höheren Grad bon 
Härte erzeugt. 

Ein Beifpiel von mit Blei überfehtem Zinn, in welchem das Antimon die 
Fehler verbefiern follte, ift das in ſchlechten Speifelöffeln gefundene Gemiſch 
aus 48 3inn, 48%, Blei, 31,, Antimon (fpezif. Gewicht 8.709). — Bu weißen 
Tiſchglocken (Klingeln) bat man angewendet: 941/,, Binn, 5 Kupfer, !, Anti: 
mon (Metal d’Alger); oder 97!, Zinn, 2 Kupfer, %/, Wismuth; ober auch nur 
7 Binn, 1 Antimpn. — Zu Löffeln, Gabeln, Theekannen u. dgl. 85'/, Zinn, 
14'/, Antimon (Metal argentin, fpezif. Gewicht 7.23); ober 67.53 Zinn, 
17.00 Antimon, 8.94 Bint, 3.26 Kupfer — 3.27 Berluft bei der Analyſe 
(Minofor, minofor); oder 91 Binn, 7 Antimon, 1'/, Kupfer, !/, Nidel. 
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Bapfenlager-Metall zu Sapfenlagern bei Maſchinen, Achslagern für 
Gifenbahnwägen. a) Aus Zinn und Antimon: 3 Ih. (auch wohl mehr, bis 
5 oder 6 Th.) Zinn, 1 Ih. Antimon. Das Antimon wird mit einem bem fei- 
nigen gleihen Gewichte Zinn zuerft gefhmolzen, dann dieſe Mifhung in das 
übrige ſchon flüjige Zinn gegoffen und damit zufammengerührt. — b) Aus 
Zinn, Blei und Antimon: Man fihmelzt 14', Zinn mit 16 Antimon zufam: 
men und fügt 40 bi8 90 Blei hinzu. — c) Aus Binn, Antimon und Kupfer, 
wegen der größeren Härte felbft unter flarfem Drude, 3. B. bei Lofomotiv- 
Achſen fehr brauchbar: 58 bis 80 Zinn, 16 Antimon, 8 Kupfer ; oder 73 Zinn, 
13 Antimon, 8 bis 9 Kupfer; oder 16 Zinn, 3 Antimon,. 1 Kupfer; oder 
24 Zinn, 2 Antimon, 1 Kupfer; oder 3 Binn, 4 Antimon, 3 Kupfer. — Alle 
biefe Kompofitionen (unter a,b,c) gewähren durch ihre Leichtflüffigkeit den gro: 
ben Vortheil gegen Mefiing und Bronze, daß man die Zapfenlager direft um 
die Zapfen felbft gießen Banrı, wodurch das Ausbohren oder Ausdrehen erfpart wird. 

Metall zu den Kolbenringen der Dampfzylinder bei Lofomotiven : 13 Zinn, 
2 Antimon, 1 Kupfer, Diefes, wie bie vorftehenden Mifhungen aus Zinn, 
Antimon und Kupfer, wird auf folgende Weife bereitet: Man ſchmelzt zuerft 
das Kupfer, fügt dann das Antimon, bierauf ein Drittel oder ein Viertel des 
Sinne, ſchließlich erſt — nad forgfältigem Durhrühren — das übrige Zinn 
hinzu; ohne biefe Vorſicht entfteht Bein ganz gleichförmiges Gemiſch. 

Metal zu den Perkuffions:-3ündröhren (Schlagröhren) ber 
Kanonen: 52 Zinn, 38 Blei, 10 Antimon. 

Zinn, Blei und Wismuth geben leichtfhmelzende, vor bem Erftarren nad) 
der Schmelzung breiartig werdende und in dieſem Zuftande fehr feine Eindrüde 
annehmende, aber fpröde Zufammenfegungen. Das Newton'ihe oder d'Arcet'⸗ 
ide Metall, aus 3 Binn, 5 Blei, 8 Wismuth, ſchmilzt bei 760 R.; das 
Roſe'ſche Metall, aus 1 Binn, 1 Blei, 2 Wismuth, bei 750 R.; die Legi: 
rung aus 2 Zinn, 3 Blei, 5 Wismuth, bei 730 R. Alle dieſe Mifchungen eig: 
nen fih zu Abklatſchungen von Holz: und Meffingfchnitten für die Buchdrude- 
rei, ganz befonders die zulezt angeführte. Für die Herftellung von Kattundrud: 
gormen (im Befondern bei Mobelvrud:Mafchinen) find angewendet: 1 Zinn, 
1 Blei, 1 Wismuth; oder (als etwas härter) 48 Zinn, 32:/, Blei, 101, Wis. 
muth, 9 Antimonz; — zu Mebaillen-Abbrüden 1 Binn, 1 Antimon, 2 Wismuth, 

Pewter. Unter diefem Namen find (in England) zu Geräthen verfcie- 
dene Legirungen des Zinns im Gebrauch, welche mehr oder weniger mit fchon 
angeführten übereinftimmen; 3. B. 4 Binn, 1 Blei (ley pewier); — 6 3inn, 
I Antimon; — 50 3inn, 4 Antimon, 1 Wismuth, 1 Kupfer (plale pewiter); 
— inn mit verfchiedenen Mengen 3int; — 56 3inn, 8 Blei, 4 Kupfer, 1 Zink. 

Queen’s melal beftebt aus 9 Binn, 1 Blei, 1 Antimon, 1 Wismuth; 
— Britannia:-Metall, Britannia melal aus Binn, Kupfer, Zink, An: 
timon und Wismuth (durch Zuſammenſchmelzen von gleihen XTheilen Mef: 
Ang, Binn, Antimon und Wismuth und noch ferneren Zinn-Zuſatz nad) 
Bedarf); oder aus 86 Zinn, 10 Antimon, 33int, 1 Kupfer; oder aus 100 Binn, 
7 Antimon, 2 Kupfer, 2 Meffing; ober au nur aus Zinn und Antimon; — 
Weißmetall (wAile melal) aus 10 Zinn, 2 Meffing, 3 Zink. Aus allen 
diefen Legirungen werben Löffel, Thee- und Milchkannen, Leuchter, Salzfäſſer ıc. 
verfertigt, theils durch Buß, theils von gewalzten Platten. Wo foldye in ihrer 
Miſchung Antimon oder Wismuth enthaltende Geräthe mit fäuerlichen Speifen 
in Berührung kommen, erwedt ihr Gebrauch mit Recht Bedenken. 

Das polin gris der Franzoſen (woraus Röhren, Hähne, Leuchter, Möür: 
fer 26. gemacht werden) enthält Zinn in Verbindung mit Blei, Zink, Antimon, 
Kupfer, Eifen, nad wanbdelbaren Mengenverhältnifien; es wird aus Meffing- 
abfällen mit Zuſatz von Blei und Zinn bereitet. 

Das Metall der Notendrudplatten ift Zinn mit etwas Antimen ; 
cder eine Zufammenfegung aus 60.0 Zinn, 34.6 Blei, 5.4 Antimon. 
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Das einzige Erz, woraus da8 Zinn gewonnen wird, ift der Zinn 
ſtein (3inngraupen, etain oxide, fin-stone), welcher feinem Weſen 
nah nur aus Zinnoryd beiteht, aber gewöhnlich eine Beimengung bon 
Eifenoryd enthält, und in Begleitung bon Kupfer, Eiſen-, Arſenik-, Anti= 
mon=Erzen, Zinkblende u.f. m. vorfommt, von denen er durd) mechanifche 
- Mittel nicht oder nicht ganz getrennt werden kann. Er wird gepodt, ge⸗ 
fhlämmt, gerdftet (um die Verbindungen der fremden Metalle mit Schwe- 
fel zu zerflören), wieder gefhlämmt, und endlich zwiſchen Holzkohlen in 
10 bis 15 Buß hoben Schadhtöfen mit Gebläfe (Hohöfen), oder mit zer= 
ftoßener Steinfohle gemengt in Flammöfen verfhmolzen ). Die Koble 
nimmt den -Sauerfloff des Zinnorhdes auf, und foheidet dad Zinn in 
metallifher Geftalt ab. Zumeilen ift das fo erhaltene Zinn rein genug, 
um in den Handel gebradyt zu werden. Meiftend aber enthält es bedeu⸗— 
tende Antheile fremder Metalle, und muß daher durch das fogenannte 
Pauſchen oder Naffiniren gereinigt werden. Da die beigemifchten 
Metalle ſchwerer ſchmelzbar find, ald dad Zinn, fo gieft man mit Kellen 
das gefhmolzene unreine Zinn auf einen fohrägen, mit glühenden Koblen 
bededten Herd (Pauſchherd), und läßt ed Uber denfelben langfam her⸗ 
abfließen. Indem es fi zwiſchen den Kohlen durchzieht, bleiben an Letz⸗ 
teren und an dem Herde die weniger ſchmelzbaren Dietalle (Hauptfächlich 
Eifen), noch mit Zinn verbunden, hängen (Dörner). In England wird 
diefe Reinigung auf eine etwas abgeänderte Weife vorgenommen und 
mehrmals wiederholt. Zum Verkauf wird das Zinn auf einer großen 
Kupferplatte zu einer Art Blech gegoffen, welches man in Ballen zufam= 
menrollt; oder man gießt e8 in Geftalt von Blöden (Blodzinn, stain 
en saumons, block-tn). Körnerzinn, étain en larmes, grain-tin, 
entfteht, indem man die Blöde, bis faft zum Schmelzen erhitzt, von einer 
Höhe herabmwirft, wobei fie in rundlihe Stüdchen zerfpringen. Käufliches 
Zinn ift oft mit Blei bedeutend verunreinigt, jedody mehr durch abfidtli= 
hen Zuſatz, als in Bolge bleihaltigen Zinnerzes. 


V. Blei (plomb, lead). 


Die am meiften karakteriſtiſchen Eigenfchaften dieſes Metalles, näm⸗ 
lich feine lichtgraue Farbe, feine große Weihheit und fein bedeutendes fpe= 
zifiſches Gewicht find hinlänglich befannt. Friſch gefchabte oder geſchnit⸗ 
tene Oberflächen zeigen einen fehr ſtarken Glanz, ber ſich aber durdy den 
Einfluß der Zuft bald verliert. An Härte fteht das Blei allen anderen 
in den mechaniſchen Gemwerben verarbeiteten Metallen nad; es läßt fid 
leiht biegen, mit dem Dieffer ſchneiden, nimmt felbft von dem Fingernagel 
Eindrüde an, und fürbt, auf Papier oder an den Händen gerieben, jiem= 
lich ſtark ab. Durch Bearbeitung nimmt die Härte nicht merflid zu. 
Das fpezififche Gewicht wird verfchieden angegeben, von 11.2 bis 11.445; 
leßtere Zahl ift die wahrfcheinlichere, denn das Fäufliche, durch Beruurei= 
nigung mit anderen Metallen ftets etwas leichtere Blei hat ein fpezififches 
Gewicht von 11.30 bis 11.37. Daher wiegt ein Kubiffuß Blei 600 


Dumas, Bb. IV. — Karſten's Metallurgie, Bd. V. 


Blei. 45 


bis 610 Pfund. Auf den Brucfläden zeigt das Blei ein gleichartiges, 
wie gefhmolgenes Anfehen. Es ift unter den gewöhnlichen Umftänden fehr 
dehnbar, fo daß es erft nad fehr oftmaligem Hin=- und Herbiegen abbridt, 
und fi) mit der größten Leichtigkeit hämmern und zu dünnen Blättern 
auswalzen läßt. Bis faft zum Schmelzen erhitzt, wird e8 aber, gleich dem 
Zinn, fo fpröde, daß e8 durch flarfe Hammerſchläge, oder heftig gegen den 
harten Fußboden gefchleudert, in Stüde bricht, welche auf dem Bruce 
ein kryſtalliniſch-faſeriges Gefüge zeigen. Gefeilt kann das Blei nicht ohne 
Unbequemlidhfeit werben, weil bie Seilfpäne durd ihre Weichheit fi in 
die Bertiefungen der Beile bineinfhmieren, und diefelben verftopfen. Raſpeln 
greifen beffer an. Die Arbeiter nennen Metalle, melde ein ſolches Ver⸗ 
halten zeigen (mie aud dad Zinn und Zinf), pelzig. Mehr oder weni⸗ 
ger ift diefe Eigenfchaft aucd flörend, wenn man dad Blei mit der Säge 
fhneidet, wobei durch Aufgießen von Waffer die Arbeit erleichtert wird, 
weil diefes dad Zufammenkleben der Späne verhindert. Die abfolute 
Feſtigkeit des Bleies ift fehr unbedeutend; man hat fie, für einen Qua= 
dratzoll, bei gegoffenem Blei 800 (?) bis 1600 Pfund, bei Draht 1700 
bis 2950, bei gewalzten Platten 1060 bis 2200 Pfund gefunden (han= 
nod. Maß und Gewidt). Die Schmelzhige des Bleied füllt auf 3580 R., 
alfo no vor dem Glühen. Schon beim Liegen an ber Luft orhdirt fid 
das Blei, und überzieht fi mit einer dünnen Krufte (Bleifuboryd), melde 
allmälig noch mehr Sauerftoff und überdies Kohlenfäure aufnimmt, und 
ju einem weißen, pulberigen, loſe anhängenden Ueberzuge bon Tohlenfaus 
tem Bleiorhde wird. Biel fehneller erfolgt tie Oxydation beim Schmel- 
jen unter Zuftzutritt, mobei dad Metall anfangs mit einer feinen, legen 
bogenfarben fpielenden Haut, hernach aber mit einer grauen Krufte von 
Suboryd (Bleiafhe, cendre de plomb, lead-ashes) ſich bededt. 

Die Bleiafche wirb burch Glühen nad) und nad zu gelbem Bleioryd, (Bleis 
gelb, Maſſikot, Neugelb, Königsgelb, massicot, yellow lead), und 
biefes bei anhaltend fortgefegter ſchwacher Glühhiße zu rothem Bleioryb (Mens 
nige, minium, mine orange, mine anglaise, red lead. In bem gelben 
Bleiorgde find 92.8 Prozent, im rothen 89.6 Prozent Blei enthalten. Die 
Bleiorgde fehmelzen in mäßig flarfer Rotbglühhige, werden ſehr bünnflüffig, 
greifen die irdenen Schmelzgefäße fehr ſtark an, und durchdringen fie. Die 
Glätte ober Bleiglätte (Gold- und Silberglätte), litharge, Jitharge, 
it ein balbgefchmolzenes gelbes Bleioxyd. In flarker Glühhige verdampft das 
a . die Dämpfe verwandeln ſich zugleich durch den Einfluß der Luft in 

eioxyd. 

Das meiſte käufliche Blei iſt mehr oder weniger (zu 1bis 2 Prozent) 
mit fremben Metallen verunreinigt. Sehr oft enthält es eine ganz Beine 
Menge Silber; gemöhnlihe Verunreinigungen find ferner Kupfer und 
Antimon, feltener Zink und Arſenik, no feltener Eifen. Diefe Beimi- 
[Hungen verringern das fpezififhe Gewidht und zum Theil in etwas die 
Dehnbarkeit, vermehren aber die Härte und größtentheild aud die Feſtig⸗ 
keit. Sehr häufig ift dem Blei eine Feine Quantität Bleiſuboxyd beiges 
mengt, namentlih wenn e8 Öfter unter Zuftzutritt umgeſchmolzen murde, 
und auch hierdurch wird feine Härte und Beftigkeit vergrößert. in von 
antimonhaltigen Erzen herrührendes, mit Antimon und Beinen Antheilen 
Arfenit, Kupfer, Eifen, Zink 20. verunreinigtes Blei ift das fo genannte 
Hartblei, plomb aigre. Die Eigenfhaft des Bleies, durch Zufag von 
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Antimon biel härter zu werden, benugt man bei der Zufamnenfeßung des 
Schriftgießer-Metalle, 

Der Antimongebalt des Hartbleies fteigt oft bis nabe an 20 Prozent; 
man wendet e8 zu mancherlei Gußartifeln an, und bereitet e8 bierzu auch ab- 
ſichtlich durch Zuſammenſchmelzen von Blei mit etwas Antimon. Schon 1 Ih. 
Antimon auf 16 Ih. Blei gibt ein Gemifch von viel größerer Härte ale Blei; 
daſſelbe fehmilzt bei 2110 R., ift zwar im gegoflenen Zuftande fo fpröde, daß 
e8 beim erften Biegen zerbricht, läßt ſich aber dennoch zu Draht zichen und 
wird dadurch allmälig fehr biegam. — Das Schhriftgießer : Metall 
(Schriftzeug) ift von fehr verfchiedener Zufarnmenfegung: gemöhnlih nimmt 
man 4 bis 5 Blei auf 1 Antimon, zu ben feinften Buchdruderlettern wohl 
nur 3, zu ben größten dagegen bis 6, zu den fo genannten Ausfchließungen, 


- Stegen ıc. bis 16 Blei auf 1 Antimon. Ein Zufag von Eifen oder Kupfer 
“(bis 5 Prozent) vermehrt die Härte und Dauerhaftigkeit fehr; die Echmelsbar: 


feit zu erhöhen fügt man zuweilen Wismuth bei (3. B. 10 Blei, 2 Antimon, 
1 Wismuth). Zu Stereotgpenplatten verfeßt man gern das Schriftmetall mit 
1 bis 2 Prozent Zinn. — 17 Blei, 3 Antimon geben ein brauchbares Gemiſch 
zu Bapfenlagern bei Mafchinen, wo ein fehr großer Drud Statt findet. — 
Bu Gußartiteln (3. B. Ornamenten u. bgl.) ift eine Mifhung aus 76 Blei, 
12 Zinn, 12 Bin? eınpfohlen worben, die jedoch ſchwerlich Vorzüge vor dem 
SHartblei haben möchte. 

Das Blei kommt in mehreren Dtineralien vor; aber von allen Blei- 
erzen findet fih nur der Bleiglans, galène, plomb sulfure, galena, 
lead-glance —— —0 nnd zuweilen das Weißbleierz, plomb 
blanc, pl. carbonaté, white lead-ore (kohlenſaures Bleioryd), in hin⸗ 
länglicher Dienge, um zur Ausfheidung des Metalls im Großen angewen⸗ 
det werden zu können. Der Bleiglanz zeigt fehr häufig einen Gehalt von 
Schivefelfilber, der, wenn er einiger Maßen- erheblich ift, zur Abſcheidung 
des Silberd aus dem gewonnenen Blei Beranlaffung gibt. Häufig kom— 
men in Begleitung des Bleiglanzes die Schwefelverbindungen anderer Me— 
talle vor, als Schwefelkies oder Eifenkies, Kupferkies, Zinkblende u. f. w., 
melde fid) vor dem Verfhmelzen nit abfondern laffen, und die Darftel- 
lung eined reinen Bleies erfchiveren. 

Die Gewinnung des Bleies aus dem Weißbleierze wird durch eine 
einfahe Ausfchmelzung mit Kohle bewirft. Der Bleiglanz dagegen erfor- 
dert ein meitläufigered Berfahren, welches wieder von ziveierlei Art ift, 
nämlich entmeder die fo genannte Röoſtarbeit oder die Niederſchlags— 
arbeit. In beiden Fällen werden die größeren reinen Enftüde durd) 
Handſcheidung (triage Ala main) abgefondert, die in Fleineren Thei- 
fen eingefprengten Maffen hingegen in einem Poch werke (bocard, stamp 
mill, stamping mill) gepodt, und durch Schlämmen GWaſchen, 
lavage, washing) jo viel möglid) von Gangart befreit *). 

Bei der Röftarbeit (methode de grillage) wird, wie ber Name 
fhon bezeichnet, durch Röſten (grillage, roasting) des aufbereiteten Erzes 
in freien Röſthaufen (tas), in Stadeln [aires murées), in fo ge— 
nannten Röftfhuppen oder in Blammöfen (Röftöfen, Brenn 
öfen, fourneau de grillage, roasting furnace), der Schwefel größ- 


m 


) Karften’8 Metallurgie, Band V.; — Techn. Encykl. Bd. IT. Artikel: 
Blei. — Dumas, Bd. IV. 





Blei. 47 


tentheild verbrannt; dad Blei aber nebft den fibrigen Metallen (mit Aus⸗ 
nahme des Silbers) orydirt, und dann entiweder in Schachtöfen (Krumme- 
dfen, fourneau à manche, hearth, von 2 bie 6 Buß, Halbhohöfen, 
demi-haut fourneau, bon 8 bis 15 Fuß, Hohöfen, haut fourneau, 
high furnace, von 15 bid 20 Buß Höhe) oder in Blammöfen 
(fourneaux & reverbere, cupola) audgeſchmolzen. In den Schadhtöfen 
wird da8 Erz mit den ald Brennmaterial dienenden Kohlen gefhichtet, 
und da8 Blei durch diefelben reduzirt: man erhält die gefchmolzenen Pro= 
dufte in bier nad) folgender Ordnung unter einander flehenden Schidten: 
oben die Schlade, scorie, slag (au8 ben Erben der Gangart, aus 
Eifenorpborydul und Bleioryd beftehend); darunter den Stein (Blei- 
ftein, matte deplomb, Schwefelblei mit Schwefeleiſen, Schwefelkupfer 2c.) ; 
Bleifpeife, speiss (Zind, Arſenik, Nidel, Kobalt, mit etwas Schwefel, 
Blei und Silber); ganz unten da8 Blei (mit dem größten Theile des 
Silbers, und mit Antheilen der übrigen Metalle gemifht). Bei bein 
Slammofen = Betriebe wird gemöhnlid das Nöften und dad Ausſchmelzen 
in einem und demfelben Dfen verrichtet, indem man nad) Beendigung ded 
Roſtens Kohlenlöfhe in denfelben wirft, um die Reduction des Bleiorydes 
zu metallifchem Blei zu bewirken. Die Erzmaffe wird bier nur in uns 
bolllommenen, breiartigen Fluß verfekt, fo daß dad Blei daraus abflie- 
Ben kann, die Stoffe aber, welche beim Schadtofen-Prozeffe den Stein 
und die Speife bilden, als firengflüffiger auf dem Herbe des Ofens zu— 
rückbleiben. 

Die Niederſchlags arbeit (methode de précipitation) ſchickt 
feine Röſtung des Erzes voraus, ſondern verſchmelzt daſſelbe, unmittelbar 
nach der Aufbereitung, in Hohöfen mit Zuſatz von granulirtem Roheiſen 
(Roheiſengranalien, durch Einlaufen geſchmolzenen Roheiſens in be= 
wegtes Waſſer gebildet, ſtatt deren man ſich — wo es vorkommt — des 
Waſcheiſens, ©. 24, bedient). Das Eiſen nimmt den Schwefel des 
Bleiglanzes an fi, und geht als Schwefeleifen in den Stein, während 
das Blei fich abſcheidet. Diefes Verfahren erfordert größere Hitze ald da8 
Ausſchmelzen geröfteter Erze. 

Das entiveber durch die Röftarbeit oder Lie Niederfchlagsarbeit gewon- 
nene Blei beißt Kaufblei (plomb marchand), wenn es fogleid in 
den Handel gebradit werden kann; und Werfblei (Wert, plomb 
d’oeuvre, raw lead, workable lead), wenn e8 fo viel Silber enthält, 
daß die Abſcheidung des Lehtern durch Abtreiben (f. beim Silber) fid) 
lohnt. In diefem zweiten Falle verwandelt fih das Blei inGlätte, welde 
theils ale Kaufglätte Handeldwaare ift, theild als Friſchglätte in 
Krummdfen auf Blei (Friſchblei, Glättblei, Weichblei, plomb 
rafline, plomb doux, refined lead) verſchmolzen (gefrifdt, revivifie) 
wird. Das Kaufblei bedarf oft einer Reinigung von zu großem Gehalte 
fremder Metalle, welche dadburd bewirkt twird, daß man das unreine Blei 
auf einem durch Blammenfeuer erhigten fchrägen Herde bei gelinder Hitze 
umfchmelzt, wobei e8 gereinigt abläuft, während die ſchwerflüſſigeren Bei— 
mifhungen auf dem Herde liegen bleiben. Für den Berfauf mird das 
Blei in eiferne Bormen gefhöpft, worin es die Geftalt länglich vierediger 
Blöcke (Mulden, Gänze, saumons, pigs) erhält. 
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VI. GelbEupfer (Meffing und Tombak). 


Die Legirungen des Kupfer mit Zink bezeichnen wir im Allgemeinen 
mit dem Samen Gelbfupfer, obfhon dies fein in der tedhnifchen 
Sprade gebräudlider Ausdrud iſt. Diejenigen darunter, melde mehr 
Zink enthalten, und daher weniger don den Eigenfdaften des reinen 
Kupfers befigen, nennt man Meffing (cuivre, cuivre jaune, brass, 
yellow brass); bie mit einem kleineren Antheile Zink, welche ſich minder 
auffallend vom Kupfer unterſcheiden, heißen Tombak (rothes Mef- 
fing, Rothguß, tombac, bronze, tombac, red brass). Zu Letzterem 
gehören auch verfchiedene Mifhungen, bei deren Zufammenfegung man 
eine mehr oder meniger goldähnlidhe Farbe zu erreichen firebt, und melde 
mandherlei Namen führen, ald: Pinchbeak (Pinfhbed), Scmilor, 
Manheimer Gold, Prinzmetallu. f. wm. Eine öfters gebraudte 
allgemeine Benennung für verſchiedene diefer Zegirungen if: Kompo⸗— 
fition. 

Im Ganzen genommen hat daB Gelbkupfer (wie der Name anzeigt) 
eine gelbe Farbe; allein dieſe iſt nur bei einem gewiſſen Verhältniſſe der 
Beſtandtheile (bei dem eigentlichen Meſſing) rein hellgelb, und modifizirt 
ſich auf eine merkwürdige Weiſe fo, daß fie zwar bon der Größe des Zink— 
gehaltes abhängt, aber die Sarbeabftufungen nicht gleihen Schritt mit der 
Menge des Zinks halten. Schon durch eine Pleine Menge Zinf wird die 
rothe Farbe des Kupfers bläffer; vom Röthlichen geht fie mit ſteigendem 
Zinfgehalt ins Röthlich- oder Bräunlichgelbe über, (Tombaffarbe, bei etiva 
12 bis 19 Zink in 100). Bon ta an wird bie Barbe mehr und mehr 
hellgelb (meffinggelb) in dem Maße wie der Zinkgehalt zunimmt, Die 
30 Prozent. Bei 32 3inf in 100 ift die Legirung ſchon nicht mehr rein 
meffinggelb, fondern mit einem Stidy ins Nöthlihe verfehen, der nun 
weiter zunimmt; bei 41 Prozent Zink erfcheint die Warbe röthlichgelb; 
bei 48 Prozent faft goldgelb; bei 53 Prozent ſchon wieder viel bläffer 
und nur mehr röthlihmweiß; bei 56 Prozent gelblichweiß; bei 64 Prozent 
bläulichweiß; bei 75 bis 90 Prozent heflbleigrau, von mo der Uebergang 
in die bekannte Farbe des reinen Zinks Statt findet. Je größer bie 
Menge des Kupfer wird, deſto dehnbarer ift das Gemiſch; die größte 
Geſchmeidigkeit fcheint vorhanden zu fein, wenn bad Zin? 15 bis 20 Proz. 
der Mifhung beträgt, wiewohl alle Zufammenfegungen, in melden das 
Zink höchſtens 40 Prozent ausmacht, fi bei gewöhnlicher Temperatur 
fehr gut hämmern, walzen un® zu Draht ziehen laffen. In der Glüh- 
bige zeigen die Sorten mit 35 bis 40 Prozent Zinkgehalt fi fehr gut 
ftredbar unter Hammer und Walzen (fhmiedbares Meffing); die 
übrigen dagegen erhalten leicht Brühe oder Niffe, und find daher nur 
Falt zu fireden. Bei einem über 45 Prozent fteigenden Zintgehalte nimmt 
bie Dehnbarkeit fehr ab; und wenn dad Zink 60 Prozent oder mehr auss 
madt, fo ift dad Metall bei allen Temperaturen fpröte: nur erft bei 
einem fehr großen Zinfgehalte (menigftend 90 Prozent gegen 10 Prozent 
Kupfer) tritt wieder einige Debnbarkeit ein, namentlih im erwärmten — 
doch lange noch nicht glühenden — Zuftande, ähnlich wie bei unvermiſch— 
tem Zink (S. 38.). 
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Zur techniſchen Verarbeitung eignen ſich hiernach weſentlich nur die⸗ 
jenigen Gelbkupfer⸗Sorten, in melden die Menge des Kupfers bie des 
Zinks überwiegt. Dieſe haben bei der Anwendung vor dem reinen Kupfer 
den Vorzug der ſchönen Farbe, der größern Dauerhaftigkeit an der Luft 
(indem ſie weniger anlaufen und nicht ſo leicht Grünſpan bilden), der 
größern Härte, der leichtern Schmelzbarkeit, und ber weit größern Taug- 
lihleit zu Gußwaaren (meil fie die Formen gut füllen und dichte Güffe 
liefern). Dabei befißen fie noch Dehnbarkeit genug, um fid) zu dünnem 
Bleche und zu feinem Drahte verarbeiten zu laſſen. Gegoffenes Meffing, 
welches noch nicht weiter durch Hämmern oder Walzen bearbeitet if, wider⸗ 
fteht alt wie glühend ſtarken Schlägen oder Stößen nit, fondern bricht 
ab; fein Bruchgefüge ift ſtrahlig-kryſtalliniſch, in dünnen Stüden matt⸗ 
körnig. Durd das Hämmern, Walzen, Drahtziehen ändert fi die Tertur 
ind Feinkörnige und Faſerige, womit ausgezeichnete Vermehrung der Ge= 
[hmeidigfeit verbunden ift, namentlid wenn die bei jenen Bearbeitungen 
entftehende Härte durch Glühen und Wiedererkalten befeitigt wird. Das 
Tombak wird vorzugsmweife angewendet, wo Weichheit, große Dehnbarkeit 
und eine röthere Barbe Haupterforderniffe find (mie 3.8. bei kleinen und 
feinen Arbeiten aus Blech oder Draht, und bei Gegenftänden, melde ber= 
goldet werden follen, denn auf der rötheren Grundfarbe des Tombaks 
erhält die Vergoldung mehr Schönheit), Das Meſſing dagegen ift (meil 
8 mehr bon dem wohlfeilen Zink enthält) niedriger im Preife, und eig. 
net ſich ebenfalls fehr gut zu Gußwaaren, und beffer zu Gegenftänden, 
welhe Härte und Steifheit bedürfen (mie Blechgefäße, Stecknadeln zc.). 

Die Menge bes Zins beträgt im gewöhnlichen Meffing 24 bis 36 Proz., 
durchſchnittlich alſo 30 Prozent ungefähr; im Tombak nur 8 biß 18, und zu- 
weilen noch unter 8 Prozent. Das Uebrige ift Kupfer, bis auf eine kleine 
Menge Zinn und Blei, welche fi faft immer vorfinden, das Zinn zu 1/, bis 
*;, Prozent (im Gußtombak fogar zu 3 Prozent), das Blei zu 1, bis gegen 
3 Prozent. Zinn und Blei ſtammen leicht bavon ber, daß altes Kupfer ober 
Refing eingefhmolzen worden find, an welchen ſich Schnell:2oth oder Berzin; 
nung befunden bat; außerdem kann Blei au im Kupfer oder im Bin? ent: 
halten gewefen fein. Bei der Anwendung zu Gußwaaren fchaben jene Verun⸗ 
reinigungen durchaus nicht, wohl aber bei ber Verarbeitung zu Draht und 
Dich, da fie die Dehnbarkeit des Gemifches vermindern. Bleihaltiges Meffing 
und Tombak läßt fi) vorzugsweife gut auf der Drehbank verarbeiten, indem 
die Drebfpäne fih nicht an den Drebftahl hängen. Man pflegt deshalb bei 
der Bereitung von Qußmeffing (befonders aber Gußtombak) zu folhen Arbeiten, 
welche gedreht werden müffen, auf einen Tiegel von 20 Pfund unmittelbar 
vor dem Ausgießen 4 2oth Blei zuzufegen und einzurühren. Da nah Obigem 
die Jufammenfeßung des Tombaks meit mehr variirt als jene des Meffings, 
fo hat man wohl rüdfichtlic) bes Erftern in den Fabriken die Gewohnheit, 
deſſen Mifchung durch einen leichtverftändlichen Ausdrud näher anzugeben. Man 
uennt nämlich 3. B. 4=, 5:, 6löthiges Tombak dasjenige, zu welchem auf 
1Pfund (32 Loth) Kupfer 4, 5, 6 Loth Bin? genommen werben. Hier folgen 
Analgfen von verfchiedenen Meffing: und Tombak-Sorten: 

Meſſing DD I OT SB 9 10) 

Kupfer 61.6 64.6 64.8 63.70 64.45 70.1 70.29 71.89 70.16 70.90 

3int 935.3 33.7 32.8 33.55 32.44 29.9 29.26 27.63 27.45 24.05 


Blei 29 14 20 03 23565 — 083 — 020 3.05 
3inn 02 02 04 25003 — 047 085 0.79 2.00 
100 99.9 100 100 100 100 100 100.37 98.60 100 

. 4 
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Tombak 11) 12) 13) 14) 15) 16 17) 18) 19 20) 
Kupfer 8 82 923 80 85 85.3 86 90.0 9 97.8 
int 18 18 175 17 15 147 14 1.9 8 2.2 
Blei 23 — — — — 16 — — 


im 2? 1a 83 Spuur -— - 0 - 


100 104 100 100 100 100 100 99.5 100 100 

Die Nummern bedeuten: 1) Gußmeffing von unbefanntem Urfprunge; 
2) Meffingbleh von Jemappes; 3) Meffingbleh von Stolberg bei Aachen; 
4) 5) Meffing zum Bergolden; 6) Meffingbleh von Romilly; 7) Meffingdraht 
aus England; 8) Meffingbraht aus Augsburg; 9) Meffingbraht von Neuftadt: 
Eberswalde unweit Berlin; 10) wie 4) und 5). — 

11) 12) 13) Tombak zu vergoldeten Waaren; 14) franzöfifhes Tombak zu 
Gewehrbeſchlägen; 15) Tombak von der Okerhütte bei Goslar; 16) Gelbliches 
Tombak aus Paris, zu vergoldeten Schmudwaaren; 17) Tombak zu vergolde: 
ten Waaren, aus Hannover; 18) Tombak zu unechtem nicht vergoldetem 
Schmud (f. g. Chryſochalk, chrisocale); 19) rothes Tombak aus Paris; 
20) rothes Tombak aus Wien. 

Eine englifche Probe von ſchmiedbarem Meffing, welches fi glühend 
fchmieben und zu Blech auswalzen läßt (S. 48), fand fi) aus 65.03 Kupfer, 
34.76 Zink und Spuren von Blei zufammengefebt. Bei Verſuchen zur Nach⸗ 
ahmung beffelben zeigte ſich am gefchmeidigften eine Mifchung von 33 Kupfer 
und 25 Zink (58), welche nad dem Schmelzen 55 wog, nun alfo aus 60 Kupfer 
40 3inn beitand; nicht fo ausgezeichnet, aber noch fehr ſchmiebbar fand man 
die Bufammenfegung von 33 Kupfer 20 Zinn (53), weldhe nad dem Schmel: 
zen 52 wog, folglich 63.5 Kupfer, 36.5 Bin? enthielt. In England ift biefe 
Art Meffing von Mung erfunden und zu Schiffbolzen wie zum Sciffbefhlag 
eingeführt worben, daher fie dort und anberwärts jet unter dem Namen 
Mung:Metall (Munk’s yellow metal, irrig: Münzmetall) vortommt. 
Der Erfinder gibt die Bufammenfegung an, wie folgt: 60 Kupfer, 40 Binf; 
oder: 56 Kupfer, 40°, Bin, 3°/, Blei. 

Chryſorin ober mosaic gold, von fehöner hochgelber Farbe, mit wes 
nig Gold fehr ſchön zu vergolden, wird aus 100 Kupfer und 51 (nad) einer 
andern Anmweifung 50 bis 55) Sink dargeftelt. Man gibt auf ben Boben 
bes Schmelztiegels die Hälfte des Zinks, darüber das Kupfer, und fchmelzt uns 
ter einer Dede von gebranntem Borar bei möglihft gemäßigter Hige (um 
Bintverflühtigung zu vermeiden). Iſt die Schmelzung eingetreten, fo fegt man 
das übrige Zink in Pleinen erhigten Stüden unter Umrühren raſch zu, und 
gießt fogleich aus. 

112 Kupfer, 48 Meffing und 1 Binn geben eine golbfarbige Mifhung (in 
welcher wohl 90.4 Kupfer, 9 Zin?, 0.6 Zinn enthalten fein mögen, welche alfo 
weiter nichts ift ald ein auf Ummegen bereitetes Tombak). — Das in England 
gebräuchliche Batk-M etall wird aus 33 Mefling und 9 Bine zufammenges 
ſchmolzen, enthält alfo ungefähr 45 Prozent Bin. — In Birmingham gieft 
man Knöpfe aus einer faft weißen Miſchung (Platina genannt), welche aus 
8 Meffing und 5 Bin, alfo annähernd aus 43 Kupfer, 57 Bin befteht, — 
Pinſchbeck (pinchbeck) fol aus 1 Th. Meffing, 2 Tb. Kupfer (daher unge- 
fähr 90 Kupfer, 10 3ink.), Prinzmetall (prince's metal) aus 2 oder 3 Kupfer 
und 1 Sink, Manheimer-Gold aus 7 Kupfer, 3 Meffing, 1'/, Zinn (etwa 
79 Kupfer, 8 Sink, 13 Zinn) beftehen. 

. Bu Stempeln und Formen für Lebervergoldbung (in ber Buchbinderei ıc.) 
wird eine Mifhung aus 100 gewöhnlichem gutem Meffing, 5 Zin?, 3 Antimon 
empfohlen, welche hart ift und fich fo bicht gießt, daß fie zu ben feinften Gra⸗ 
virungen ſich eignet. 

Das potin jaune ber Franzoſen iſt ein ſehr unreines (ſtark blei⸗ und zinn⸗, 
auch eifenbaftigeb), baber hartes und fprödes, nur zu groben Gußwaaren taug« 
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liches Meffing, welches burch Ginfchmelgen von altem Bruchmeffing und Mei: 
fingabfällen aller Art bereitet wird. Durch größern Zinn» und Bleigehalt geht 
daffelbe in polin gris über (©. 43). 

Das fpezififche Gewicht der Gelbkupfer-Sorten ift fehr verfchieden, 
und fällt defto größer aus, je reicher die Mifhung an Kupfer und je mehr 
fie durd) Bearbeitung verdichtet if. So ſchwankt nad) mehreren Angaben 
dad [pezififche Gewicht ded gegoffenen Meſſings zwiſchen 7.82 und 8.51. 
Ih habe bei Meffing aus verfchiedenen Fabriken das fpezififhe Gewicht 
bon Blech 8.52 bis 8.62, bon Draht 8.49 biß 8.73, von Guß ein 
Mal 8.71 gefunden. Gegoflenes Meffing foll bei 25.4 Prozent Zinkge— 
halt 8.397, bei 33.8 Prozent 8.299 fpezififhes Gewiht haben. Man, 
fann daher annehmen, daß ein Kubiffuß Meffing meiftentheils zwiſchen 
430 und 460 Pfund wiegt. Ich fand bei der MWägung bon Blech 
aus Tombak, meldes 15%, Progent Zink enthielt, das fpezififche 
Gewiht 8.7885 andere Angaben find: Gußtombat von 10 Prozent 
Jinfgehalt — 8.606, von 14.6 Prozent = 8.591, von 17 Prozent — 
8.5155 Tombakdraht von 12%, Prozent — 9.00. Ein Kubiffuß 
Tombak wird etwa 470 Pfund mwiegn. Eben fo berfdieden ift ge= 
wiß die abfolute Feſtigkeit. Man findet fie für Gußmeffing zu 16000, 
für Draht zu 42000 Pfund auf den Quadratzoll ( hHannov.) angege= 
ben. Ich babe für dünne Drähte, wenn fie bartgezogen waren, 52300 
bis 100500 Pfund, und ausgeglüht 40900 bis 49700 Pfund gefunden. 
Ter Schmeljpunft ded Meffings und Tombaks liegt in der Rothglühhitze, 
und zwar defto niedriger, je größer der Zinkgehalt if. Nah Daniell 
ſchmilzt Meffing, welches glei viel Zin? und Kupfer enthält, bei 7300 R., 
ſolches aber, meldes aus 3 Theilen Kupfer und 1.Theil Zink befteht, 
bei 7370 R. (2) Beim Glühen unter Zuftzutritt überzieht ſich das Gelb- 
fupfer mit einer dünnen, ſchwärzlichen Oxhdhaut, melde durch Säuren 
wieder weggeſchafft werden kann. Jedes Umfchmelzen, ja ſchon blofes 
Glühen, des Gelbkupfers verflüctigt etwas Zink, wodurch bie Farbe 
töther wird. 

Die Berbindung des Kupfers mit dem Zink erfolgt ſchon (oberflächlich), 
wenn man Erfteres im glühenden Zuftande ben Dämpfen von Zink aud- 
ft; und man madt in der That von diefem Berfahren Gebrauch bei 
der Bereitung des fogenannten zementirten Drahtes. Die Meffing- 
fabrifation (mit mwelder die Darftellung de8 Zombals zufammenfällt), 
befteht in dem Zufammenfchmelzen ded Kupfer mit Zink. Lebtered wurde 
bei diefem Prozefie ehemals im orhdirten Zuftande (Galmei, Ofenbrud, 
geröftete Blende), mird aber jebt faft ohne Ausnahme als regulinifches 
Metall angewendet. Möglihft reines Kupfer ift jederzeit eine Bedingung 
jur Erzeugung eines recht dehnbaren Meffinge; doch fchaden nur die im 
Kupfer befindlichen fremden Metalle, nicht dad Kupferorydul, meil diefed 
beim Meffingmahen reduzirt wird. Daher ift die Hammergare des 
Kupfers (S. 36) bier nit unumgänglid nöthig. 

Bereitung des Meffings mit Galmei, Ofenbrud oder 
geröfteter Blende Da diefe Materialien das Zinf ald Oryd enthal= 
ten, fo fommt e3 darauf an, die Reduktion diefes Oxhdes zu Metall, und 
das Zufammenfhmelzen diefed Tegtern mit dem Kupfer in Einer Operation 

A* 
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zu verbinden. Die genannten zinfhaltigen Materialien werden deßhalb 
gepodht, und mit Zufag von Holzkohlenftaub nebft dem in Beine Stüde 
zerbrochenen, beffer (duch Eingießen in Waffer) granulirten Kupfer in 
thönerne Tiegel gegeben, deren 4 bis 9 in einem Windofen (Meffing- 
brennofen)*) aufgeftellt find. Diefer Ofen ift fo angelegt, daß feine 
obere Mündung (die Krone) in gleider Höhe mit dem Fußboden der 
Hütte ſich befindet, damit die Ziegel bequem eingefegt und audgehoben 
werden Finnen. Dan befhidt die Tiegel mit einem Gemenge aus 
3 Theilen Kupfer, 5 Theilen Galmei und 2 Theilen Koblenftaub (oder 
55 Dfund Kupfer, 83 Pfund Galmei, ein Drittel des Volumens Beider 
an Koblenftaub, zur Büllung von 7 Tiegeln). Die Heizung geſchieht 
mit Holzfohlen oder Steinfohlen, womit die Ziegel ganz umgeben find; 
bei Steinfohlenfeuer können die Ziegel aud) fo geftellt fein, daß fie die 
Hike nur dur die dom Roſte auffteigende Flamme empfangen. Das 
Schmelzen dauert gegen 13 Stunden. Dan gießt den Inhalt aller Tie- 
gel in einen einzigen größern Ziegel (den Gießer) jufammen, leert dies 
fen in eine erwärmte Sandgrube vor dem Ofen aus, und zerjchlägt das 
erftarrte, noch heiße Meffing in Stücke. Diefes Produft wird Stüd- 
meffing (Rohmeffing, Arco, arcot) genannt, und entiveder an 
Gelbgießer, welche fi nicht felbft ihr Meffing bereiten, verfauft, oder mit 
Zufag bon altem Meffing oder Meffing-Abfällen, Kupfer, Galmei und 
Kohlenftaub ein zweites Mal geſchmolzen, morauf man wieder den Inhalt 
alfer Ziegel in dem Giefer vereinigt, mit einem Eifenftabe gut umrührt, 
und endlid zwifchen zwei großen (5 Fuß langen, 3 Buß breiten, 1 Buß 
diden), mit Thon und Kuhmift Überzogenen, voraus erwärmten und ges 
neigt aufgeftellten Granitplatten zu einer (Y, bis %4 Zoll diden) Platte 
gießt, deren Größe und Dide durch eiferne, zwiſchen die Steine gelegte 
Schienen beftimmt wird. 

Man bat ohne Erfolg verfucht, ftatt ber theuren Granitfteine gußeiferne 
Platten anzuwenden; wenigftens bie bünnen Meffingtafeln fallen zwiſchen 
Eifen, der ſchnellen Abkühlung wegen, unganz aus. Dagegen iſt e8 zweckmä⸗ 
Biger, ftatt großer Tafeln, die man zur Serarbeitung doch zerfchneiden muß, 
Fleinere zu gießen, wobei man fehr gut Sandformen anwenden kann. Das 
boppelte Schmelzen (meldyes erforderlich wird, weil man wegen bes beträchtli- 
hen Raumes, den die Beichidung einnimmt, beim erften Schmelzen aus allen 
Tiegeln zufammen nicht genug Meffing erhält, um eine große Platte zu gießen), 
verurfaht Aufwand an Zeit und an Koften, ohne, wie es fcheint, einen ent« 
ſprechenden Bortheil zu gewähren, obwohl man behauptet, daß es bie Mifchung 
bes Meſſings gleichförmiger made. Es ift Mar, baß bei der Anwendung von 
Galmei, deffen Binfgehalt man immer nur annähernd kennt, das Berhältniß 
von Zin? und Kupfer im Meffing größerer Unficherheit unterliegt, als wenn 
“ metallifches Zink gebraucht wird. 

Bereitung des Meffings mit metallifdem Zink. Es 
wird hierbei der nämliche Ofen angetvendet, wie bei der borigen Methode; 
die Schmelzung geht aber ſchneller von Statten (in 314, bid 4 Stunden). 
Man füllt die Tiegel ſchichtenweiſe mit Kupfer und Zink in dem geböri= 


*) Karſten's Metallurgie, Bd. IV. — Dumas, Bd. IV. — Technolog. En« 
cyklopädie, Bd. IX. Artitel: Meffing — Schubartb, Handbuch ber 
techniifchen Chemie, 3. Auflage, 11. Bd. Berlin 1839, S. 302. 
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gen Berhältniffe, und in ziemlih großen Stüden, gibt oben auf eine 
ſtarke Schicht Kohlenſtaub, und beendigt die Arbeit durch eine einzige 
Schmeljung. Altes Meffing wird hierbei, wenn man Vorrath davon hat, 
beliebig zugefeßt (3. B. 66 Pfund Kupfer, 29 Pfund Zink, 25 Pfund 
altes Meffing zur Füllung von 4 Ziegeln, woraus 116 Bis 1171, Pfund 
Meffing erhalten werden). 

Auch im Kleinen wird (von ben Gelbgießern) das Meffing aus Kupfer 
und metallifhem Zin® zufammengefegt, mern man nicht bloß altes Meffing ein- 
ſchmelzt. Das Berfahren, zuerft das Kupfer allein zu fchnelzen, dann das 
Zink (erhigt) zuzufegen, die Mifhung umzurühren und fugleich auszugießen, 
it nicht empfehlenswertb; benn ed kann zwar babei die Berflüchtigung bes 
Zinks etwas vermindert werben, aber das Mefling wird leicht ungleihfürmig 
in feiner Mifhung, und das Einwerfen des Zinks in das geſchmolzene Kupfer 
verurfacht leicht eine gefährliche Exploſion, durch plögliche theilweife Berbampfung 
des Erſteren. Jedenfalls ift bei beiden Bereitungsarten eine zu große ober zu 
lange dauernde Erhitzung forgfältig zu vermeiden, damit nicht mehr Zink, als 
durdaus unvermeiblih, durch Verbampfung verloren geht. — Die vollfon: 
menfte Bermifchung des Zinks mit dem Kupfer tft eine fehr wichtige Bedin— 
gung, um bem Meffing feine größte Dehnbarkeit, Zeftigkeit und Dauerhaftig- 
feit zu geben. Man hat die Beobadtung gemacht, daß 3. B. Gefledhte von 
Meſſingdraht, bei ganz gleihen Mifchungsverhältniffe des Metalls, von fehr 
verfchiedener Dauer fein können, je nachdem obiger Forderung mehr oder weni: 
ger genügt iſt. 


VI. Bronze (Erz, Metall, bronze, hard brass, bronse). 


Mas diefen Namen in der hierher gehörigen Bedeutung führt, ift 
eine Berbindung bon Kupfer mit Zinn, melder aber fehr oft aud Zink 
(oder Meffing) zugefeßt wird, und die ald zufällige Verunreinigung (aud) 
ale abfichtlihen Zuſatz) mohl eine Heine Menge Blei enthält. Das 
Kupfer wird durch den Zufaß bon Zinn härter, Plingender, fehr poli= 
turfähig und fehmelsbarer, zugleich) aber auch mehr oder weniger ſpröde. 
Die Farbe ift weiß oder flahlgrau, und die Sprödigfeit am größten, 
wenn das Zinn wenigſtens den dritten Theil der Mifhung ausmacht. 
Mit zunehmendem Kupfergehalte erhält die Zegirung, melde ein feinfür- 
niged oder faft ganz dichtes Bruchgefüge zeigt, eine röthlidhgraue, röthlich⸗ 
gelbe oder röthlihe Barbe, wird etwas geſchmeidig (jedoch ohne ſich zu 
Blech und Draht verarbeiten zu- laffen), und fehr fe. Durch einen Sink- 
gehalt in der Bronze wird deren Farbe mehr oder meniger dem Meffing- 
gelben genähert. Die Zufammenfeßung aus Zinn und Kupfer zeigt fol- 
gendes fpezififhes Gewicht; wenn fie enthält auf 1 Theil Zinn: 1 Theil 
Kupfer, fpesififhes Gewicht 8.795 — 3 Th. Kupfer, 8.835 — 4 Tb. 
Kupfer, 8.955 — 64, Th. Kupfer, 8.875 — 714%. Kupfer, 9.20 (2); 
— 81, 3. Kupfer, 8.805 — 10 Th. Kupfer, 8.765 — 121, Th. 
Kupfer, 8.765 — 16%, Th. Kupfer, 8.78. — Wenn bie Legirung aus 
Kupfer und Zinn weniger ald 15 Prozent Zinn enthält, fo ift fie fehr 
feft (zäh) und zugleich etwas hämmerbar. Steigt der Zinngehalt von 15 
bis 25 Prozent, fo wird dad Gemiſch ftufenmweife härter, brüdjiger und 
ſchwieriger zu feilen. Eine Verbindung von 65 Kupfer mit 35 Zinn 
wird Kaum nody von ber Beile angegriffen und ift äußerſt ſpröde. Diefe 
Sprödigkeit und Härte offenbart fidh bis zu ben Mifhungen von 50 Kupfer 
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und 50 Zinn. Bon da an werden die Legirungen in dem Maße, als 
dad Zinn Überwiegend wird, wieder meidher, und erfcheinen im lebten 
Grabe nur als härteres, der Abtreibung fehr gut mwiberftehendes Zinn (bei 
1 bis 5 Prozent Kupfergehalt). — Bei 1 oder 2 Zinn gegen 99 oder 
98 Kupfer ift die Verbindung im falten Zuftande hämmerbar, wiewohl 
fie weit leichter Riffe befommt als unvermifdtes Kupfer. Erhebt fidh die 
Menge des Zinns bis zu 5 Prozent, fo geht die Hämmerbarfeit in der 
Kälte verloren, fie tritt aber in der Rothglühhitze hervor, und verſchwin⸗ 
det erft in ben Zegirungen wieder, welche mehr als 15 Prozent Zinn 
enthalten. — Durch den Einfluß der Luft und der Witterung läuft die 
Bronze an, üÜberziebt fi aber erft nad langer Zeit mit einer Krufte 
Grünfpan, deren Didtigkeit das fernere Verroſten ganz verhindert, und 
durch feine fehöne Farbe eine Zierde von Monumenten u. a. Bildwerken 
abgibt (Antil-Bronze, Patina, paline verle, patine antique). 
Man bringt durch Kunft einen ähnlichen Ueberzug fehneller hervor. Die 
2egirung von 15 Th. Kupfer und 1 Ch. Zinn fehmilzt bei 7640 R.; jene 
bon 7 Th. Kupfer und 1 Th. Zinn bei 6680 N; jene aus 3 Th. Kupfer 
und 1 Th. Zinn bei 6290, Wird die Bronze in Berührung mit der 
Luft umgefhmolzen, fo orydirt fid) verhältnigmäßig mehr Zinn ald Kupfer, 
und fie wird daher bei jedem Dale ärmer an Zinn. Werden folde 
Mifhungen, melde mehr als etwa 60 Prozent Kupfer enthalten, nad) 
dem Schmelzen langfam abgekühlt, fo find fie nad) dem Feftwerden keines⸗ 
wegs durchaus gleidhartige Maſſen; fondern Gemenge aus einer ſchwer⸗ 
flüffigeren, kupferreicheren, und einer leidhtflüffigeren zinnreicheren Zegirung, 
welche Letztere fi oft fehr deutlih auf den Bruchflächen als zahlreiche 
weiße Pünktchen, mandmal bi8 zu einer Linie im Durchmeſſer, in ber 
gelben Hauptmaffe zeigt, ja zumeilen, beim Guffe, aus der Deffnung der 
Form berborgepreßt wird, wenn die früher erftarrende ſchwerflüſſige Legi⸗ 
tung durch das Feſtwerden fi zuſammenzieht. M. Meher fand in 
einer folden, aus Kanonenmetal (welches etwa 10 Theile Kupfer gegen 
1 Th. Zinn enthält) abgefhiedenen Verbindung durchſchnittlich 23.69 Zinn 
und 76.31 Kupfer (auf 100); nad) Dussossoy enthält fie 81 Kupfer und 
19 Zinn bi8 79 Kupfer 21 Zinn. Es ift eine höchſt merkwürdige Eigenſchaft 
des mit Zinn legirten Kupfers, durch ſchnelle Apfühlung merklich weicher und 
dehnbarer zu werden. Man kann zu biefem Behufe die Stüde bis zum dunk⸗ 
fen Rothglühen, oder — wenn fie fladh und dünn find? — nur bis zur 
Schmelzhitze des Zinns oder Bleied erhigen, und dann in Faltes Waſſer 
legen. Sie laffen fih dann mit dem Hammer bearbeiten, und etwas 
dehnen, ohne zu zerfpringen oder Riffe zu befommen (Anlaffen, Adou— 
eiren ber Bronze, Iremper, trempe). 

Näheres über bie Kupfer-Zinn⸗, und Kupfer-Zinn-3ink« Legirungen (von 
welchen bie Letzteren, fofern darin der Zinngehalt gegen ben Binkgehalt zurüd: 
tritt, den Uebergang zum zinnhaltigen Meffing und Tombak vermitteln, fo 
bag zwifchen Bronze und Gelbkupfer eine völlig ſcharfe Grenzlinie nicht zu 
ziehen ift): 

Die wichtigften Arten der Bronze find die, welche zum Guß ber Gloden, 
ber Kanonen (und Bomben: Mörfer), der Bildfäulen, Anwendung finden. 

Glodenbronze (Giodenmetall, Slodengut, Slodenfpeife, 
bronzse à cloches, metal de cloches, bell-metal), welche ftarten und ſchönen 
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Klang mit gehöriger Härte unb Kefligkeit vereinigen muß, wirb am beften aus 
80 Kupfer, 20 Zinn — ober 78 Kupfer 22 Zinn — zufammengefeht; body 
fommen Abweichungen von dieſem Berbältniffe, und kleine — zufällige oder 
abfihtlide — Beimifhungen von Bint, Blei ıc. vor (z. B. 71 Kupfer, 26 3inn, 
1.8 3int, 1.2 Eifen; — englifches Slodengut: 80 Kupfer, 10.1 Zinn, 5.6 Zink, 
4.3 Blei). — Die bur ihre außerordentliche Klangfähigkeit ausgezeichneten 
chineſiſchen Gong-gong (lam-tam der Franzofen) enthalten 80 Kupfer, 20 Zinn. 
— Metall der Uhrgloden: 75 Kupfer 25 Zinn, oder 73 Kupfer 27 Zinn. — 
Ein hannov. Kubikfuß Glodenmetall wiegt 470 bis 480 Pfund. 


Kanonenmetall (Kanonengut, Stüdgut, Gefhürmetall, 
bronze à canon, gun-melal) erforbert als vorwaltende Eigenfchaft einen mög: 
lichſt hohen Grab von Feftigfeit (Zähigkeit), woburd die Gefhüke dem Ber: 
fpringen widerſtehen; dabei eine genügende Härte, um burd bie eifernen Kugeln 
nicht zu fehnell abgenust zu werden. Alle Erfahrungen vereinigen fi) darin, 
baß das befte Geſchützmetall auf 100 Kupfer nicht weniger als 8, und nicht 
mehr ale 11 Binz enthalten dürfe; gewöhnlich befteht e8 aus 91 Kupfer und 
9 Zinn ober 90 Kupfer und 10 Zinn. Ein Kubiffuß wiegt ungefähr 466 Pfd. 

Der Bronze zu Bildfäulen, Büſten, Ornamenten, überhaupt zum fo ges 
nannten Kunſtguß (Statuenbronze x.) muß eine Aufammenfegung gegeben 
werden, vermöge welcher fie im Schmelzen bünn fließt, die Gießformen voll⸗ 
kommen ausfüllt und einen reinen, fcharfen, dichten Guß liefert, der fich leicht 
und fauber zifeliren läßt, und eine ſchöne grüne Bronzefarbe (Patina, f. ©. 54.) 
annimmt. Diefe Eigenfchaften ergeben fiy vereinigt nur bei einem Zinfzufaße, 
daher alle neuere BildfäulensBronze (im Gegenfage der antiken, weſentlich nur 
aus Kupfer und Binn beftehenden) eine breifache Legirung von Kupfer, Zinn 
und Bin? if. Das Bin? beträgt in ben bewährteften Mifhungen zwiſchen 
10 und 18, das Binn meift nur 2 bis 4 Prozent; ein Pleiner Bleizufag ift 
jwedmäßig. Das Nähere ergibt folgendes Verzeichniß erprobter Statuen: 
Bronzen, über welches nur zu bemerken ift, daß die Bahlen jene Antheile der 
Metalle auısprüden, welche wirfli vorhanden fein follen, und bag man daher 
— mit Rückſicht auf den Schmelzabgang durch Orybation — von Bin, Binn 
und Blei etwas mehr anwenden muß: 

Bufammenfehung in 100 Theilen 


Kupfer 86 84.4 84 84 83 83 82.5 81.0 78.1 7 
Bin? 10 11.3 11 14 14 13 10.3 15.4 18.5 2 
Bin 4 43 215 2 4 41 36 34 3 
Bei — — 3051—- 31 — — 2 — 


Zu Peineren Gußgegenftänden, welche vergoldet werben, wählt man eine 
sinkreichere (demnach mehr gelb gefärbte) Bronze, wie folgende Beifpiele zeigen: 


Zufammenfegung in 100 Theilen 
Kupfer 73 72.4 72.8 70 65 
Bin? 23 22.8 24.3 27 32 
Binn 4 19 293 3 


Spiegelmetall, metal & miroirs, speculum melal, specular melal (zu 
ben Spiegeln der Teleſkope ıc.), bei welchem es auf weiße Farbe, Härte unb 
höchſte Politurfähigkeit anfommt, ift eine zinnreiche (fein oder fehr wenig Bin? 
enthaltende) Bronze, weldher man zur Erhöhung ber weißen Farbe einen klei⸗ 
nen Bufag von Arſenik zu geben pflegt. Es wird vorgefchrieben: 32 Kupfer, 
15 bis 16 Zinn, 2 Arſenik; oder: 32 Kupfer, 4 Meffing, 16%, Zinn, 1Y, Ar: 
fenif; u. f. w. 

Medaillen:Bronze enthält 5 bis 10 Prozent Zinn gegen 95 bis 
90 Kupfer, mobei ein wenig Zine oder Blei nicht nachtheilig ift; in Frank: 


73.0 
18.2 
8.8 
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reich ift die Legirung von 95 Kupfer mit 5 Binn zu Medaillen gefeglich vor: 
gefchrieben. 

Wegen ihrer golbähnlichen Farbe find Legirungen von Kupfer mit wenig 
Binn zu Schmudgegenfländen theils angewendet, theild empfohlen worden: fo 
unter bem Namen Chryſochalk (verfhieben von einer eben fo benannten 
Sorte Tombaf, ©. 50.) eine Bufammenfegung von 95 Aupfer 5 Zinn, welche 
zäh und mäßig hart iſt; ferner die Mifhung aus 16 Kupfer und 1 3inn (oder 
94.12 Kupfer, 5.88 Binn), von ber gerühmt wird, baß fie dünnflüſſiger als 
Meffing, daher zu kleinen Gußartikeln fehr geeignet fei. 

Bronze zu Maſchinentheilen. Folgende Beifpiele zeigen, durch 
welcherlei Legirungen man bie bier nöthigen Eigenſchaften ber Härte und 3ä> 
higkeit erreicht : 

) 39) 5) 6) ) 8 9 10 11) 12) 

Kupfer 90 88.89 86 85.25 83.6 79 74.5 66.67 88.5 91.4 88.7 86.3 

Binn 4 11.11 14 12.75 88 8 9.5 14.58 25 86 8.3 11.4 

Bint 6 — — 200 76 5 90° — 90 — 30 23 

Bi — — — — — 8 7011875 — — — — 

Hier bebeutet: 1) bis 8) Bronze zu Achfenlagern an Lokomotiven und zu 
Bapfenlagern bei Mafchinen überhanpt ; 9) Metall zu Lofomotiv - Kolben; 
10) 11) zu Rädern, in welche Zähne gefchnitten werben; 12) zu Schrauben: 
muttern mit groben Gewinden, aud zu Bapfenlagern. — Andere dur bie 
Erfahrung bewährte Bufammenfegungen für Beftandtheile von Lokomotiven 
find: 80 Kupfer, 16 Zinn, 2 Antimon, 1 Blei, zu Achfenlagern, Kolbenringen, 
Schiebventilen ꝛce; — 20 Kupfer, 6 Sink, 1 Binn, zu Yumpenftiefeln, Zylinder⸗ 
kolben, Bentilfaftenıc.; — 68 Kupfer, 43int, 2 Binn, 1 Blei, für Gegenftänbe, 
welche dem euer ausgefeht find, als Blasrohrapparate, Bwifchenringe um bie 
Heizthüren der Feuerkaſten ıc. 

Bronze, an Karbe dem Sfaratigen Golde ähnlih, gut zu hämmern, zu 
feilen, zu drehen und zu poliren, an der Luft weniger als Meffing anlaufend, 
fehr geeignet zu Gewichtſtücken, Reißzeugen, Wagebalten u. bgl. erhält man 
aus 48 Kupfer, 5 Siun, 4 Meffing (wonach biefelbe annähernd aus 89.5 Kupfer, 
8.5 Binn, 2.0 Bin? beftehen wird). — Eine Zufammenfehung aus 79 Kupfer, 
6 Binn, 15 Bin® eignet fi) fehr gut zum Aufgießen auf Eifen, mit welchem 
fie das Ausdehnungs⸗ und Bufammenziehungs-Berbältniß ziemlid genau gemein 
bat, fo daß-der Guß nicht berftet, und auch nicht wadelig auf bem Eifen fist. 
— Bu den Rakeln, ductors, doctors (Zarbeabftreichmeflern) der Walzendruck⸗ 
maſchinen für Kattun und Papier ift eine Legirung aus 100 Kupfer, 10 Zinn, 
13 Bint als fehr geeignet bewährt; — zu gegofinen Schaufeln (ftatt ber 
eifernen, nad, einer englifchen Erfindung): 3 Kupfer, 1 Binn, 3 3int, ober (bärs 
tere unb bichtere Mifhung): 8 Kupfer, 1 Zinn. 

Gelblihe Legirung zum Gießen harter Xitelfchriften für Buchbinver: 
75 Kupfer, 25 Zinn; — meiße Legirung zu bemfelben 3wede: 4 Kupfer, 3 Zinn, 
2 Bine. — Metall zu gegoflenen weißen Kleibertnöpfen: 32 Mefling, 1 Zinn, 
3 Zink; oder (beffer): 33 Meffing, 2 Binn, 4 Bin. 

(In bronzgenen Baffenftüden aus dem Alterthume hat man 88 Kupfer 
auf 12 Binn — audy 79 bis 92 Kupfer, 7 bis 10 Binn, und Blei bis zu 6 Pro⸗ 
en — in andern antifen Bronzen 80.3 Kupfer, 19.7 Binn bis 
90.5 Kupfer, 9.5 Zinn gefunden.) 


Zur Bereitung der Bronze bedient man ſich im Großen eines Flamm⸗ 
ofens mit freistundem oder ovalem, nur wenig bertieftem, von feuerfeften 
Biegeln gebildetem Herde, der mit einem niedrigen Gewölbe überfpannt 
iſt. An der einen Seite befindet fi) der vieredige Feuerraum, chauffe, 
aus welchem die Flamme ded Holz= oder Steinkohlenfeuerd durch eine 
Deffnung auf den Schmelzherd (sole) hineinſchlägt. Gegenüber vom 
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Seuerraume ift das Stihlod, chio, bouche, zum Ablaſſen des ges 
fhmolzenen Metalld; der Schmelzherb ift von allen Punkten gegen das 
Stihloh hin abhängig, damit der Inhalt vollftändig auslaufen fann. 
An der dritten und vierten Seite find Arbeitöthüren (zum Eintragen des 
Metalle, zum Umrühren, zur Beobadhtung ded Schmelzen) angebradit. 
Das Gewölbe des Ofens enthält Zuglöcher für das Feuer ). Man 
trägt da8 Kupfer zuerſt ein, und wenn e8 geſchmolzen ift, wirft man das 
vorläufig erhigte Zinn (und Zink, wenn diefes einen Beftandtheil ausma⸗ 
chen fol) Hinzu, rührt mit hölzernen Stangen um (brasser), und läßt 
dad Metall fo bald als möglich durch das Stichloch ab. Eine lange 
Erhigung bdeffelben ift nachtheilig, weil fi das Zinn fehnell orhdirt, und 
bierdurdy nicht nur da8 Verhältniß der Beftandtheile geändert wird, fon= 
dern aud die Gefahr eintritt, daß beim Umrühren das Orhd fi mit 
dem Metalle vermengen und daffelbe pord8 machen kann. Uebrigens muß 
unmittelbar vor dem Stehen (dem Oeffnen des Stichloches) nod eine 
ftarfe Hite gegeben, und gut umgerührt merden, um die Beftanbtheile 
recht innig mit einander zu mifhen, da fie fidh bei rubigem Stehen un— 
gleich vertheilen. Aud wirft man Pottafhe und rohen Weinftein auf 
das im Sluſſe befindlihe Dietall, um aus den oben ſchwimmenden Orhd⸗ 
theilen eine dünnflüffige Schlade zu erzeugen. 

Im Kleinen ſchmelzt man die Bronze in Graphit=Ziegeln, indem 
man ebenfalld das Zinn dem ſchon geſchmolzenen Kupfer zufeßt. Dabei 
ift es gut, die Oberfläche des Metalls mit Kohlen zu bededen, um ber 
Drhdation zuvor zu kommen. Sofern dem Kupfer mehrere leidhtflüf- 
fige Dietalle (außer Zinn aud) Zink, Blei) beigemifht werden follen, Tann 
man zweckmäßig alle diefe vorläufig mit einander zufammenfdhmelzen und 
bad Gemifdy dem gefchmolzenen Kupfer zufegen. 


VUI. Zirgentan (Palfong, Weißkupfer, Neufilber, pakfong, 
maillechort, melchiort, toutenague, argent d’Allemagne, argent 
allemand, argent anglais, german silver, pakfong, tutenag). 


Mit diefen verfhiedenen Namen bezeichnet man eine, erft in ber 
neuern Zeit in Gebraud) gefommene Legirung aus Kupfer, Zink und 
Fidel, welche ald Meſſing mit einem Zufate bon 1, bis Y, (gewöhn⸗ 
lich 44) Nidel zu betrachten if. Das Argentan bat eine dem Silber- 
toeißen ziemlid ähnliche (doch etwas dunklere, meift ein wenig ind Gelb— 
bräunliche ziehende) Barbe, daher fein Name; einen dichtkörnigen oder 
feinzadigen, beim rohen gegoffenen Metalle oft etwas zum Kruftallinifchen 
binneigenden Brud; ein fpezififhes Gewidt — 8.4 bis 8.7; e8 ift här⸗ 
ter, aber beinahe eben fo dehnbar ald gewöhnliches Meffing (in ber Glüh- 
hitze jedoch, mie diefes, fpröde); und nimmt eine ſchöne Politur an, 
welche es gut gegen den Einfluß der Zuft behauptet. Bon fauren Flüſ⸗ 
figkeiten wird es ftärfer ala zwölflöthiges Silber, aber viel weniger als 
Kupfer und Meffing, angegriffen, indem ſich Kupfer auflöfet; daher Fann 
es nit ohne Bedenken zu Gefchirren, in melden Speifen aufbewahrt 








) Zehn. Encykl. Bd. VII. Artikel: Glocken. 
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werben, Anwendung finden. Es ſchmilzt in anfangender Weißglühhike, 
und brennt babei, vermöge feines Zinfgehaltes, mit weißer Flamme An 
abfoluter Weftigkeit fteht da8 Argentan dem Meffing vor; für einen Qua= 
dratzoll berechnet, ift die zerreißende Kraft bei hartgezogenem Drahte — 
91200 bis 104000, bei ausgeglühten = 64600 bi8 66200 Pfund ge= 
funden. (Gegenflände aus Argentan mit ſtarker galvanifder 
Berfilberung — 3.2. Theetöpfe, Milchkannen, Löffel und Gabeln ıc. 
— fommen neuerlid) unter der Benennung China=sSilber vor, und 
empfehlen ſich durch volllommene Aehnlichkeit mit ganz filbernen Geräthen, 
bei anfehnlich geringerem Preiſe. Chemifhe Analyfe hat an Geſchirren 
diefer Art einen Silbergehalt von 2 Prozent des Gewichts nachgewieſen.) 

Das Nickel (nickel, nickel), einer der wefentlichen Beftandtbeile des Ar: 
gentans, ift ein eigenthümliches Metall, welches wenig andere Anwendungen 
in den Gewerben findet. Es hat im reinen Buftanbe eine zwifchen Silbermweiß 
und Stahlgrau liegende Farbe, einen hakigen Bruch, einen ſtarken Glanz, eine 
bedeutende Härte, ein fpezififches Gewicht von 8.4 (im gegoffenen Zuftande) 
bis 8.9 (geſchmiedet); ift ſchweißbar; fchmilzt erft in der beftigften Weißglüb: 
bige;s wird vom Magnete gezogen und nimmt felbft, gleich dem Eifen, Mag: 
netismus an. Das vorzüglichftie Nidelerz ift ber Kupfernidel, Nickel 
arsenical, copper-nickel (eine Berbindung von Nidel mit Arfenit). Aus dies 
fem und aus ber Kobaltfpeife, speiss (einer bei ber Schmalte-Fabrifation 
in den Glasſchmelzhäfen fi) abfcheidenden, aus Nidel, Arſenik, Kobalt, Kupfer, 
Eifen, Schwefel ıc. beftehenden Metallmaffe) wird das Nidel auf verfchiedene 
Weife, z. B. durch Pochen, Röften, Auflöfen in Salzfäure, Berfegung mit Eifen- 
pitriol, Beimifhung von Kalkmilch, Durchſeihen und abermalige Vermiſchung 
der Zlüffigfeit mit Kalkmilch — ale Oxyd (oder durch vollftändiges Röſten, 
Schmelzen mit Schwefel und Pottafche, Ausziehen mit Waſſer, Abwaſchen des 
unaufgelöft zurüdbleibenden Schwefelnickels, Auflöfung deſſelben in einer 
Mifhung von Schwefelfäure und Salpeterfäure, und Nieberfchlagung mittelft 
Tohlenfaurem Kali — als kohlenſaures Nideloryd) dargefiellt. Aus dem Nidel- 
oxyde (oder Eohlenfauren Nidelorgde) erhält man das Metall, indem man jenes, 
vorläufig durch Glühen von feinem Waffergehalte befreit, mit 2/, Kohlenftaub, 
1/, Quarzſand und 1/, Pottafche bei ſtarkem Feuer in heffifchen Tiegeln fchmelst. 
Das Nidel nimmt dabei Kohlenftoff auf, und wird mehr oder weniger fpröbe. 
Dft fommt das Nidel ungefhmolzen, von erdartigem Anfehen, (Nidel: 
ſchwamm), in ben Handel, unb zwar entweder in unregelmäßigen, loderen 
aber ziemlich harten Klümpchen, oder zu kleinen parallelepipedifchen Kuchen 
mit ziemlich glatter Oberfläche gepreßt. — Das Fäufliche Nidel ift nicht reines 
Nidelmetall, enthält fogar oft nur 55 bis 89 Prozent mwirfliches Nidelz das 
Uebrige ift gewöhnlich Kupfer und Eifen, zuweilen Kobalt; außerdem finden 
fid Spuren von Arfeni? und ein in Säuren nidht auflöslicher Piefelhaltiger 
Rüdftand, welcher wohl bis 4 Prozent beträgt. 

Bei der Bereitung bed Argentand wird das Nidel in einem eifernen 
Mörfer zu haſelnußgroßen Stüden zerftoßen, aud das Zink und dad 
Kupfer verkleinert; dann bringt man die Metalle (zufammen 10 bis 15 Pf.) 
in den thönernen Ziegel, zwar gemengt, jedod fo, daß ganz unten und 
ganz oben etwas Kupfer zu liegen kommt; bededt da8 Ganze mit einer 
Schicht Kohlenftaub; und ſchmetzt bei ſtarkem WindofensBeuer (im Klei- 
nen in einer Effe), wobei man dfter8 und forgfältig mit einem Eifenftabe 
umrührt, um die gleihförmige Vermifhung zu befördern. Es ift gut, 
anfangs nur ein Drittel ded Zinks und Nideld mit dem Kupfer einzu= 
fegen, und erft nad erfolgter Schmelzung den Reſt diefer beiden Metalle 
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in mehreren Portionen binzuzuflügen. Tas gefhmolzene Argentan wird 
in eifernen Formen (beffer als in Sand) zu Platten gegoffen. 


Ein abgeänbertes Bereitungsverfahren ift folgendes: Man fchmelzt zuerft 
das Zink mit der Hälfte feines Gewichts Kupfer, giebt in dünne Platten aus, 
zerbricht zu Pleinen Stüden. Zugleich fhmelzt man in einem anderen Xiegel 
den Reit des Kupfers mit allem Nidel unter einer Dede von Steinkohlenpul: 
ber und etwas Talg, worüber ein Dedel aufgelegt wird. Nachdem bier ber 
Zuftand vollfommener Flüffigfeit eingetreten und das Metall umgerührt ift, ſetzt 
man das obige Gemiſch von Bin? und Kupfer portionenmweife unter fernerem 
Rühren zu. 

Das Mengenverbältniß der Beftandtbeile im Argentan ift nicht immer 
gleih. Die am meiften filberähnliche Farbe befist eine Mifhung von 55 Theilen 
Kupfer, 18 Iheilen Nidel, 30 Iheilen Zink (103 Theile); oder nach Anderen: 
3 Kupfer, 1 Nidel, 1 Bine, Mehr bläulich, viel härter, aber dem Anlaufen 
weniger unterworfen, daher zu Eßgeräthen tauglicher, ift eine Mifhung aus 
50 Kupfer, 25 Nidel, 25 Bint. Um zu Blech ausgewalzt zu werben, eignet 
fih am beften: 60 Kupfer, 20 Nidel, 20 Zink. Leichtfehmelzend, aber fpröde, 
baber nur zu Gußwaaren tauglih: 54 Kupfer, 18 Nidel, 25 Zink, 3 Blei; 
oder: 33 Kupfer, 11 Nidel, 44 Zink, 1 Blei. Das Berhältniß des Kupfers 
zum Bin? follte in gutem Argentan immer nahe wie 8 zu 3 fein (übereinftim: 
mend mit gutem Meffing), und bie genügende weiße Farbe ſtets durch den 
angemeflenen Nidelzufag erzeugt werden. Wegen des Berluftes beim Schmel⸗ 
zen ift aber zu rathen, baß man auf 8 Kupfer 3:,, Bin? (ftatt 3) in den Tie⸗ 
gel bringe. Nach diefem Grunbfage find folgende Beichidungen berechnet: 

—— Argentan (gelblich, leicht anlaufend): 8 Kupfer, 32/, Bink, 
2 Nidel. 

b) Leicht fhmelzendes Guß-Argentan: 8 Kupfer, 61/, 3in?, 3 Nidel. 

e) Weißes Argentan (an Farbe dem 12ldthigen Silber ähnlich): 8 Kupfer, 
3, Zink, 3 Nidel. 

d) Beftes Argentan (mit einem Stich in's Bläuliche, aber am wenigften 
anlaufend) : 8 Kupfer, 31/, Zink, 4 Nidel. 

Sole Vorſchriften können jedoch Peine allgemeine Richtſchnur abgeben, 
da fehr viel auf den Grad der Reinheit bes Nideld anfommt. Kennt man 
biefen nicht durch chemifche Analyfe genau, fo bleibt es unmöglid, ein Pro: 
dukt von ftreng beftimmter Zufammenfegung zu gewinnen. in bedeutender 
Kupfergehalt des Nidels ift ganz unfhädlih, wenn er nur in Rechnung ges 
bracht werden kann; anders ift e8 mit einem Eifengehalte, der, wenn er etwas 
hoch fleigt, die Dehnbarkeit des Argentans fehr beeinträchtigt. Die Gegen» 
wart von Arſenik imNidel ift (da es jedenfalls nur ganz wenig beträgt) nicht 
aus Gefunpheitsrüdfichten, fondern deßhalb gefährlich, weil dadurch bie Ges 
fhmeidigkeit leidet, fo daß das Auswalzen bes Argentans zu Blech wegen der 
entftehenden Kantenriffe nicht mehr gut von Statten geht. Bei dem fo ver: 
fhiedenen und oft fo niedrigen Reingehalte des Niels kann über die wirkliche 
prozentifche Zufammenfegung bes Argentans nicht das MWerhältniß der ange- 
wendeten Materialien, fordern nur die chemifche Analyfe Aufſchluß geben. 
Hier folgen einige Refultate folcher Unterfuchungen : 

in 100 Theilen 
— — 


» 933935697 9) 


8 
Kupfer -. - . . 66.73 69.34 62.63 62.4 61.32 57 55 54 50.00 
Bin? . . . . 1997 17.01 26.05 221 16.66 25 17 29 31.25 
Nidl . - .» . 13.30 1913 10.85 15.0 20.57 15 23 17 1875 
Ein . . 2» 2 0532 0497 0502 33 — — 
Bin . . - 2 — — 


— — — ar — 
— 
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Durd einen Pleinen (2 bis 3 Prozent betragenden) Zufaß von Eifen oder 
Stahl (f. vorftehend Nro. 6 u. 7) wird das Argentan bebeutend weißer, aber 
aud bärter und fpröder. Das Eifen fchmelzt man vorläufig mit einem Theile 
bes Kupfers zufammen, diefes Gemiſch aber dann mit dem Nidel, dem in? 
und bem Reſte bes Kupfers. 


Man kann das Argentan auch mit Nideloryb, ftatt mit metallifhem Ridel, 
bereiten. In diefem Kalle wird das geglühte Nideloryd mit %Y,, Koblenftaub, 
1/0 Sand und 4,,, Pottafche zuerft in den Tiegel gegeben; dann das Kupfer 
zugefedt; und wenn biefes mit dem Nidel vollkommen fich vereinigt bat, end: 
li das Zink, ſtark erwärmt und in Pleinen Stüden, allmälig binzugegeben. 
Iſt das Bin? nicht hinlänglich angemärmt, fo entfteht oft beim Zuſetzen beffel: 
ben eine Erplofion, welche durch Herumfchleudern der geſchmolzenen Maſſe fehr 
gefährlich werden kann. 


IX. Silber (argent, silver). 


Die in den Geiverben verarbeiteten edlen Metalle, zu melden 
das Silber (und außer diefem da8 Gold und Platin) gehört, verdanken 
diefen Namen und den Vorzug, melder ihnen gegeben wird, zum Theil 
ihrer fhönen Farbe, hauptfählid aber der Unveränderlichfeit bei den Ein- 
flüffen der Luft, der Beudtigkeit u. f. wm. Das reine Silber (Fein— 
filber) befißt eine fchöne meiße Barbe (melde nur durch fchmefelhaltige 
Ausdünſtungen braun oder ſchwarz wird, indem fi Schwefelfilber bildet), 
nimmt einen ftarfen Glanz an; zeigt ein undeutlich zadiges, mehr dichtes 
und gleihfam gefloffenes Anfehen auf dem Bruce, eine geringere Härte 
als da8 Kupfer, eine fehr große Dehnbarkeit, und ein fpesififches Gewicht 
bon ungefähr 10.5, melches durch die Verdichtung beim Hämmern, Wal- 
zen und Drabtziehen bis etwa 10.62 erhöht werden kann. Die abfolute 
Feſtigkeit ift geringer als jene des Kupferd; fie beträgt, auf einen Qua— 
dratzoll reduzirt, für gegoffenes Silber 36500 Pfund (2), für hartgezoge⸗ 
nen Draht 40000 bis 52400, für geglühten Draht 22800 bie 24700 Pf. 
Das Silber ſchmilzt in ſchwacher Weißglühhige, (bei 8180 R.), ohne fi 
zu orhbiren oder zu berflücdhtigen; eine Beine Menge Sauerftoff, melde 
ed allerdings im Schmelzen verfchludt, entweicht beim Abkühlen vollftän- 
dig mieder, Öfterd unter Geräuſch und fprigender Ausftoßung einiger Sil⸗ 
bertheile (Sprißen oder Spraßen, rocher, bed Silber). Es wird 
von ſchwachen Säuren nicht angegriffen, Töfet fi aber in der Salpeter- 
fäure leicht auf. 

Leber das fpezififche Gewicht des Silbers find die Angaben fehr abmeichenb, 
was fi theild aus den verfchiedenen phufifchen Zuſtänden, theils durch größere 
oder geringere Reinheit erflärt. So, mie diefes Metall durch Schmelzen und 
Gießen (oder ruhiges Erkalten im Xiegel) erhalten wird, fchließt e8 gewöhnlich 
viele Poren, ja oft beträchtliche Löcher und Blafenräume ein, vermöge welcher 
es zu leicht erfcheint;z und das Feinfilber des Handels, welches wohl bei den 
Gewichtsbeftimmungen zumeilen für rein angenommen worben ift, enthält bis 
zu 1 Prozent Kupfer, woburd fein ſpezifiſches Gewicht ebenfalls: verringert 
wird. Chemifch reines Silber wiegt im bdichteften Zuftande, den es nach dem 
Schmelzen u ruhiges Erkalten annehmen fann, 10.566; fonftige Beftim: 
mungen find folgende: 
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Gefchmolzen, im Ziegel erfaltet, mehr oder minder porös, 9.988 bis 10.474 
Gefhmolzen und durch Eingießen in Waffer granulirt (fehr porös) . 9.632 
3u Stäben gegofien - -» - 2 v2 2 2 2 ee 42100.105 
Gehfämmert > 2 2 0 een een ee. 10.447 bis 10.622 
Gewalztes Bleh . 6666 
Draht 0. 0 wre . 10.491 

Eine merfwürbige Veränderung erleidet das Silber unter gewiflen, noch 
nicht näher ausgemittelten, Umftänden, wenn es fehr lange Zeit in der Erbe liegt: 
Gefäße aus dem Alterthume, von reinem oder faft ganz reinem Silber, meldhe 
man fo vergraben fand, zeigten ſich außerlich mit einem Weberzuge von Chlor: 
filber bebedt, äußerfi mürbe (fo daß man Stüde von !/, bis !/, Linie Dice 
äwifchen den Fingern zerbrödeln Eonnte), ohne eine Spur von Biegfamteit, 
auf dem Bruce Pörnig Proftallinifh mit fehr ftarfem Glanze. Alte, aus ber 
Erde gegrabene Silbermüngen find zumeilen ebenfalls ganz fpröbe, und fo reich 
mit Chlorfilber beladen, daß diefes bis zu 17 Prozent des Gewichtes ausmacht. 

In feinem reinen Zuftande wird das Silber menig verarbeitet. 
Man vermifht (legirt) es faft jederzeit mit Kupfer, theild feines hoben 
Dreifes wegen, theild weil das legirte Silber eine größere Härte be- 
figt, und daher fi weniger abnutzt. Man bezeichnet die Dienge des Zu- 
faßes, oder den Beinheitögrad (die Löthigkleit, den Feingehalt, bie 
Beine, titre) des Silbers durd die Angabe, wie viel Loth reines Sil- 
ber in der Mark (16 .2oth) enthalten find. Weines Silber ift daher 
16löthig; 12löthiges Silber enthält in 16 Theilen 12 Theile Silber und 
4 Theile Kupferz u.f.f. Das Loth wird bier in 18 Grän eingetheilt; 
Silber alfo, welches z. B. 14 Loth 8 Grän fein ift, enthält in 16 Loth 
(1 Mark) 14%, ober 14%, Loth reines Silber. Seltener ift die Ein 
teilung des Lothes in 16 Pfennige (d) gebräudlih. Zumeilen drückt 
man die Gehaltsangabe nur in Gränen aus, indem man die Mark ala 
direft in 288 Grän getheilt anfieht, und z. B. flatt 12 Loth 8 Grän 
fagt: 224 Grän. In Frankreich, Belgien, einem großen Theile Itali= 
end ꝛc. ift die Bezeichnung des Feingehalts nad Taufendfteln des Ge⸗ 
wicht (Taufendtheilen, millidmes) eingeführt, wonach 3. B. Silber 
bon 0.950 (950 ZTaufendtheilen) foldhes ift, weldes in 1000 Gewicht⸗ 
theilen 950 Gemwidttheile reines Silber enthält (= 273%, Grän oder 
15 Loth 3.6 Grän). 

In den meiften Ländern beftehen geſezlich oder gewohnheitsgemäß gewiſſe 
Legirungsverhältniſſe, aus welchen die Silberarbeiten der Regel nach verfertigt 
werden; man nennt das Silber von biefem vorgefchriebenen Feingehalte Pr o- 
befilber (argent au titre, standard siwer). Das Probefilber hält 

in England - - > 2 2 2 0 20. 14 Xoth 14.4 Grän = 0.925 
„Frankreich, Belgien, Mailand, Venedig, 
36 „ = 0.950 


zwei Abflufungen . . . . - a . 144 


; —= 0.800 
„ Defterreih, Baiern, Kurheſſen, $rant: 5 5 
füurta re ce tr — = 08h 
„ Yreußen, Sachſen, Hannover, Braun: 
fhweig, Hamburg, Bremen . . 12 „ — ,„ = 07% 


Beim Legiren des Eilbers, d.h. beim Zufammenfchmelzen deſſelben mit 
Kupfer, muß bie Mifhung forgfältig umgerührt werden, bevor man fie aus— 
gießt, weil fi fonft am Boden des Schmelstiegel® (durch bie größere Schwere 
des Silbers) eine reichhaltigere Legirung bildet, als oben. Es ift beobachtet 
worden, daß bei einem Verhältniſſe ber Metalle, welches bei genauer Bermi⸗ 
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fhung 121löthiges Silber hätte geben müflen, der untere Theil 13löthig, der 
obere nur 11löthig ausfiel. 

Durd die Zegirung (alliage, aud wohl Beſchickung) wird 
die Farbe des Silberd deſto mehr ine Nöthlihe und Rothe gezogen, je 
höher die Dienge des zugefeßten Kupfers fteigt (doch ift felbft die Mifhung 
von 1 Theil Silber mit 4 Theile Kupfer noch nicht ganz Fupferroth); 
die Schmelzbarkeit nimmt zu; die Dehnbarkeit vermindert fi einiger 
Maßen, wiewohl die Verarbeitung durd) Hämmern, Walzen, Drabtziehen ze. 
nod immer gut von Statten geht, und nur zu Gegenfländen, welche 
borzugsteife eine ausgezeichnete Geſchmeidigkeit erfordern (höchſt feine 
Drähte, getriebene Arbeit), das nicht oder fehr wenig mit Kupfer verſetzte 
Silber ein Bedürfniß bleibt. Das legirte Silber läuft beim Gießen 
befier in die Formen und liefert leichter einen dichten, blafenfreien, dünnen 
und ſcharf ausgebildeten Guß, ald Beinfilber; die rohen — noch nidt 
durch Hammer oder Walze bearbeiteten — Gußjtüde (namentlih aus 
12= oder 13ldthigem Silber) breden bei ftarfem Biegen oder kräftigen 
Schlägen ab, und zeigen auf den Bruchflächen ein zadiges (hafiges) Ge- 
füge, während nad der Bearbeitung eine viel größere Biegfamkeit und 
eine feinkörnige Textur fid) offenbart. Durd die Verbindung mit Kupfer 
erlangt das Silber nicht nur fhon urfprünglid eine größere Härte (melche 
e8 mehr gegen Berbiegung und Abreibung durd) den Gebraud ſchützt), 
fondern auch bie Eigenſchaft, feine Härte und Steifheit durch Bearbeitung 
in weit anfehnliderem Maße zu vermehren. Auch die abfolute Feſtigkeit 
ift im legirten Silber außerordentlich vergrößert. Drähte von 12löthigem 
Silber tragen (auf den Querfhnitt von 1 Quadratzoll beredinet) 79600 
bis 117000. Pfund wenn fie hartgezogen, und 50400 bis 61000 Pfund 
wenn fie ausgeglüht und dadurch weich gemadyt find. Das ſpezifiſche Ge⸗ 
wicht des legirten Silbers ift geringer ald da8 des feinen, und zwar defto 
Feiner, je höher der Kupferzufah fteigt. 

Es ereignet fih bisweilen, daß beim Zufammenfchmelzen feinen Eilbers 
mit reinem Kupfer und nachfolgenden Ausgießen die Mifchung mehr oder 
weniger Bläschen enthält, welche der fpäteren Bearbeitung binderlich werden, 
indem fie unganze Stellen ergeugen. Man hebt diefen Uebelftand leicht durch 
Bufag von 1 Theil Bin? auf 1238 Theile des Gemifches, wovon bie_Dehnbar: 
feit nidst bemerkbar leidet. Beim Einſchmelzen alten verarbeiteten Silbers ift 
biefer Kunftgriff niemals erforderlich, weil hieran fid) ftets Löthungen befinden, 
welche fhon etwas Bin? enthalten. 

Zwölflöthiges Silber (al8 Blech, Draht u. dgl.) ift in feinem durch Aus: 
glühen ermweidhten Buftande fchon ungefähr fo Hart, wie gutes Kupfer bei dem 
erhöhten SHärtegrade, welchen e8 durd länger fortgefegte Palte Bearbeitung 
(Hämmern, Walzen, Drabtziehen) annimmt; und wenn Erfteres durch folche 
Behandlungen erft noch härter geworden ilt, fo ſteht e8 dem harten Schmied: 
eifen völlig gleih. — Die abfolute Feftigkeit von Drähten aus 12löthigem 
Eilder ift ungefähr doppelt fo groß als jene der Drähte aus feinem Qilber, 
um die Hälfte größer als die der Kupfer, und etwa gleich jener der Eiſen— 
Drähte. 

— Glühen wird das legirte Silber auf der Oberfläche ſchwärzlichbraun 
bon gebildetem Kupferoryde; ſtark kupferhaltiges läuft ſchon beim Liegen an 
der Luft an (wird blind) und unterliegt ber Grünfpanbildung. Aus cinem 
24 Stunden lang in Eſſig liegenden Löffel von 12- oder 13lötkigen Silber 
werden wohl ein Paar Gran Kupfer aufgelöft. 
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Ueber das fpezififcde Gewicht des Silbers von verfchiedenem Feingehalte 
können folgende beobachtete Zahlen als verläßlidy angefehen werben: 
a) für verichiedenre Zuftände bes Metalle: 


Loth. Grän. Spezifiiches Gewicht. 
15 16 Gewalztes ne . 10.534 
BR Pr Draht . . . 10.422 
14 — Blech »- - » . . 10.215 bis 10.2673 
* Draht...... 10.228 
13 — Gegoſſen. . . 9.931 


Br y Gehämmert (Löffel) 10.146 
— Blech. .10.160 bis 10.170 
13 —  Gegofien -. . .. 9.861 
> Rs Blech . - ... 10.000 bis 10.073 
a * Gehämmert (Loffel) 10.024 bis 10.055 
* en Draht. - . . . 10.003 


11 — Gegoffen 20.0. 9.858 
* Blech.979841 bis 9,971 
10 — Bl -. -» » . . 9.802 bis 9.824 


« r Drabt . ». 2» 2. 9.858 

9 — GSegoffen . . . . 9.634 

* Pr Blech - » 2 2 ...9.735 bis 9.761 

8 4 Segofien -. - . . 9.422 bis 9.440 
Bl - -. 2... 9.528 bis 9.670 


b) für geprägtes Metall — 
Loth. Grän. Spez. Gew. Loth. Srän. Spez. Gew. 


15 16 = 10.480 bis 10.505 9° — = 9.759 bis 9.761 
14 14 = 10.345 ,„ 10.374 8 6 = 9.662 „ 9.685 
14 7 = 102381 „ 10.317 8 — = 9630 „ 9.637 
13 16 = 10.250 „ 10.265 1 - = 9532 
13° 6 = 10.202 „ 10.211 6 — = 9439 
13° — = 10.172 „ 10.178 5 6 = 9.383 
12? — = 10.050 ,„ 10.092 5 — = 9317 „ 9.333 
1 — = 9974 „ 9.976 3 9 = 9.196 „ 9.203 
9 6 = 9765 „ 9.794 


Der Abnutzung durch den Gebraud unterliegt im Allgemeinen, unter gleis 
hen Umftänden, das ſtärker legirte Silber weniger al8 das wenig legirte ober 
ganz feines doch fcheint die PFleinfte Abnutzung beim 5löthigen Eilber einzutre: 
ten und das noch geringhaltigere fi) wieder etwas mehr abzureiben. Es lie- 
gen darüber Beobachtungen an Seldftüden vor, nad welchen — abreibende Wir: 
tung durch gleiche Mittel vorausgefegt — das feine Silber etwa doppelt fo viel 
Gewichtwerluft erleidet, al8 das 5löthige..e Danach wären nämlidy die relativen 
Gewichtverlufte (jenen ber 5löthigen Legirung als Einheit angenommen) wie 
folgt: 

2oth. Srän. Abreibung. | Loth. Grän. Abreibung. 
1.97 8 6 1.20 


5 16 = — 

14 = 156 I — = 1 

1? — = 148 3 9 1.045 
10 a — 1.31 


Das Verhältnig ändert fi einiger Maßen, wenn Gelbforten verfchiebenen 
Feingehaltes durch einander umlaufen; denn indem bier die härteften Sorten 
nur an weicheren, die weichſten nur an bärteren fi) reiben, ftehen bie hoch⸗ 
haltigen 2egirungen gegen die geringhaltigen in nod größerem Nachtheile, ale 
durch die eben mitgetheilten Zahlen ausgevrüdt wird. Man darf indeffen bier- 
aus nicht fchließen, daß im Geldumlaufe die aus feinerem Silber geprägten 
Sorten einen größern Theil ihres Gewichts — felbft bei Reduktion auf eine 
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gleich große Oberfläche — verlieren, als bie geringhaltigen niedrigen Sorten ; 
vielmehr ergibt die Erfahrung das Entgegengefehte, weil größere Geldftüde 
weniger oft durch die Hände gehen, auch eher gefhont (3. B. in Rollen ge 
widelt) werden. — Kupfer fteht in der Abnutzbarkeit ungefähr dem 14%,löthi« 
gen Silber gleich. 

Das Probiren, die Probe (essai) ded Silberd hat zum Zwecke, 
den Seingehalt deffelben zu erforfchen. Annähernd gefchieht dieß durch die 
Stridprobe, d. h. dur Reiben (Streiden) auf dem Probir- 
fteine, pierre de touche, fouch-stone (einem ſchwarzen Kiefelfchiefer), 
indem man die Farbe ded Striches mit der Warbe, welche einige zugleid 
geftrihene Probirnadeln (Streihnabeln, touchaux, fouching- 
needles) geben, vergleicht. Die Probirnadeln find Stifte aus den ber- 
fhiedenen vorkommenden Zegirungen, ala: 8löthigem, Ylöthigem, 101öthi= 
gem Silber, u. |. w.; diejenige Nadel, mit deren Strich der Strid des 
probirten Silber® am nädjften übereinftimmt, gibt den Feingehalt des 
Letzteren (doch mit einer Unficherheit von 1, zuweilen felbft 2 Loth!) an. 

Uneble weiße Metallmifchungen, welche einen filberähnlichen Strich geben, 
find dadurch zu unterfcheiden, daß ihr Stri ganz oder faft ganz von dem 
Probirfteine verfchwindet, wenn man ihn mit einer Auflöfung von 1 Loth 
Kupfervitrivl und 3/, Loth Kochſalz in 4 Loth Waſſer beftreiht. Doc verbal: 
ten fi Silderlegirungen von weniger ala 6 Loth Feingehalt hierbei eben fo. 
Die Strichprobe wird ferner trüglid, wenn das Silber eine erhebliche Menge 
Zink (fei es durch Einfchmelzen mit Schlagloth gelötheter Gegenftände ober 
durch abfichtlihen Zuſatz von Zink, Mefling) enthält; denn der Binfgehalt läßt 
den Strich weißer erjcheinen, ald er bei reiner Kupferlegirung fein würde. — 
Eine aus 10 Iheifen Argentan und 6 Theilen einfilber zufammengefchmol: 
zene Legirung gleicht ganz dem 14löthigen Eilber, fo daß auch die Strichprobe 
täufcht; allein der Strid auf dem Probirfteine wird, über einen brennenden 
Schwefelfaden gehalten, nicht ſchwarz, während der Silberftrich ſich ſchwärzt. 

Genaue Refultate geben nur die Probe durch Abtreiben (cou- 
pellation) und die naffe Probe. Beim Abtreiben wird eine getvogene 
kleine Menge des legirten Silber mit Blei auf der Kapelle, den 
Treibfherben, coupelle, t&t, coupel, test (einem von gepulverter 
Knochenaſche verfertigten Schäldhen) unter Zuftzutritt gefchmolzen, wobei 
das orhdirte Blei und Kupfer fi in die pordfe Maſſe der Kapelle einzie= 
ben, während zuletzt das reine Silber ald ein Korn zurlidbleibt, welches 
man tieder wägt. Bei der naffen Probe nn par la voie humide) löfet 
man die Zegirung in Salpeterfäure auf, ſchlägt das reine Silber durd) 
zugefeßte Kochſalzauflöſung (als Chlorfilber) nieder, und ſchließt aus ber 
ade by dazu erforberlihen Kochſalzes auf die Menge des vorhandenen 
Silbers *). 

Die Kapellenprobe (durch Abtreiben) gibt den Gehalt des Silbers 
regelmäßig um '/, bis 1, zuweilen 2 Grän zu niedrig an; die naffe Probe ge: 
währt — mit aller Sorgfalt ausgeführt — größere Schärfe des Refultate. 

Das fpezifiiche Gewicht des legirten Silbers kann zu annähernder Ermitte- 
lung des Feingehalts dienen, muß aber für biefen Zweck fehr genau beftimmt 
werden (bydbroftatifhe Silberprobe). Nennt man J. das ſpezifiſche 


— — 


) Gay-Luſſac, Vollftändiger Unterricht über das Verfahren, Silber auf 
naffem Wege zu probiren. Aus dem Franzöfifhen von 3. Liebig. 
Bruunfdweig, 1833. 
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Gewicht ber Legirung; n deren Feingehalt in Gränen (18 auf das Loth): 
fo gibt die Kormel 
I. — 8.814 


n = 79.00579 

ben Feingehalt mit folcher Genauigkeit, daß die Abweihung des Hech- 
nungsrefultates von der Wahrheit felten über 3 bis 4 Grän (etwa 1 bie 
11/, Prozent ber legirten Mark) fteigt, und meift weniger beträgt. Am an: 
wendbarften ift biefe Art Probe für die Legirungen zwifchen 6 und 14 Loth. 
zür rohes gegoffenes und für menig bearbeitetes Silber ift fie ganz unan— 
wendbar; mit Draht und dider gehämmerter Arbeit (3. B. Löffel) gibt fie 
noch bedeutende Fehler; bagegen taugt fie völlig für Münzen, für bünnes 
(oftmals durch die Stredwalzen gegangenes) Blech und die aus folhem gefer- 
tigten Gegenftänbe. 

Folgende Beobachtung kann recht gut dienen, um Silber von filberähnli- 
chen LZegirungen aus unedlen Metallen zu unterfcheidten. Taucht man Eilber 
in eine Mifhyung von 16 Loth Wafler, 11/, Loth doppelt: dromfaurem Kali. 
und 2 Loth Schwefelfäure, fo entfteht auf der Stelle eine purpurrotbe Kärs 
bung, welde bei feinem Silber am ftärfften bervortritt, durch fteigenden 
Kupfergehalt verringert und zulegt ganz aufgehoben wird, fo daß namentlich 
Slöthiges Eilber fie nicht mehr erzeugt. Daß eine etwa durch Weißſud ober 
Berfilberung auf der Oberfläche vorhandene Weberkleidung von feinem Eilber 
vor der Probe abgefchabt werben muß, bedarf kaum ber Erinnerung. 

Als Silbererze werden theils ſolche Mineralien betrachtet, in mel- 
hen das Silber nur als Beimifhung in geringer Menge enthalten ift; 
theils foldhe, in welchen e8 einen Hauptbeftandtheil ausmadt. Won ber 
erften Art ift da8 Fahlerz (S. 35), auch fehr oft der Bleiglanz 
(5. 46), der Kupferkies und dad Buntkupfererz (S. 35), aus 
melden nebft dem Blei und Kupfer aud das Silber durch befondere Ar— 
beiten gewonnen mird. Eigentlihe Silbererze (im engen Sinne bed 
Wortes) find borzüglih: da8 Gediegen-Silber, argent natif, na- 
tie silver (Silber mit mehr oder weniger Gold verbunden); der Sil- 
berglanz, dad Glasſserz, Glanzerz, argent sulfure, argent vi- 
treux, silver-glance (ſchwefelhaltiges Silber); das Schwarzgüldig— 
er; oder Sprödgladerz, argent sulfur6 noir, brille silver- 
glance, und bad Rothgüldigerz oder Rothgülden, argent rouge, 
red silver-ore (beide aus Silber, Schwefel ıtnd Antimon oder Arfenit 
beftehend); da8 Weißgüldigerz (Verbindung von Silber, Schivefel, 
Blei und Antimon). 

Aus filberhaltigem Bleiglanz wird durd ben gewöhnlichen Bleihütten- 
Drozeß das filberhaltige Blei (Werkblei, ©. 47) dargeftellt, aus die= 
fem aber durch das Abtreiben (S. 66) das Silber getrennt. 

Silberhaltige Kupfererze werden auf fehr verſchiedene Weife behan⸗ 
belt: a. Dan ftellt, auf die beim Kupferausbringen gewöhnliche Weife, 
filberhaltiges Schwarzkupfer (S.36) dar, ſchmelzt diefed in einem niedri- 
gen Schadtofen mit Blei oder Bleiglätte (Friſchen oder Verbleien, 
rafraichissage, des Schwarzkupfers), und unterwirft die erhaltene Ver⸗ 
bindung von Kupfer, Blei und Silber ver Saigerung (liquation), 
wobei durch Erhitzung die leichtflüffige Mifhung von Blei und Silber 
ausſchmilzt, aus welcher dann durch Abtreiben das Silber zu gewinnen 
if. b. Man foehmelzt die Kupfererze mit geröftetem Salon und erhält 
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dabei filberhaltiged Blei, welches abgetrieben wirt. c. Dan verfehmeljt 
die Erze auf Rohſtein (S.36), welcher den Silbergehalt einfhließt, durch 
Schmelzen mit geröftetem DBleiglanz oder mit Slätte verbleit und dann 
audgefaigert wird, um Werkblei zu erhalten, dad durd die Treibarbeit 
auf Silber verarbeitet wird. d. Dan verfhhmelzt die Erze entweder nur 
zu Rohftein oder ferner zu Schwarzkupfer, und gewinnt aus diefen beiden 
Drodukten dad Silber durch Amalgamation, auf ähnliche Weife wie aus 
Silbererzen (ſ. unten). 


Die eigentlihen Silbererge werben entweder durd den Schmelzpro⸗ 
zeß oder durd die Amalgamation zu Gute gemacht. 


a. Schmelzprozeß. In dem feltenen Falle, daß reihe und 
bon Bergart ziemlid reine Silbererze in größeren Stüden zu verarbeiten 
find, werden diefe entweder mit Bleizuſatz in Graphittiegeln geſchmolzen, 
oder auf dem Treibherde beim Abtreiben filberhaltigen Bleies zugefeßt. 
In beiden Bällen gebt der Schwefel des Silbererzes mit dem Blei in 
Verbindung, und das Silber wird abgefchieden. — Aermere und weniger 
reine Erze (meldye aber wenig oder fein Kupfer enthalten) werden entive- 
der mit Zufat don Schwefelkies (Schwefeleiſen) verſchmolzen (Roh- 
arbeit), mobei man einen, vorzüglich aus Schwefeleifen beftehenden, 
das Silber enthaltenden Rohſtein gewinnt, welcher geröftet, mit Blei, 
Bleiglätte oder geröftetem Bleiglanz wieder gefhmolgen, ein filberhaltiges, 
zum Abtreiben geeignetes Blei fefert (Berbleiungdfdmelzen, Blei- 
arbeit). Ober man erzeugt burdy Schmelzen der Erze einen aus Schive- 
felfilber und anderen Schwefelmetallen gemiſchten Rohftein (Sech, malte), 
der aus dem Dfen in eine mit Blei zum Theil gefüllte Grube abgelaffen, 
und darin mit dem Blei burchgerührt wird (Eintränfarbeit, imbi- 
bition). Dad Silber vereinigt fid mit dem Blei; die fremden Schwe⸗ 
felmetalle ſcheiden fi auf der Oberfläche ab. Das filberhaltige Blei wird 
abgetrieben. 

In allen bisher aufgeführten Fällen, mo dad letzte Produkt der 
Schmelzung von DBleis, Kupfer oder Silberergen ein filberhaltiges Blei 
(Werkblei, plomb d’oeuvre) ifl, muß aus diefem dad Silber durch 
Abtreiben (Treibarbeit, reiben, coupellation, refining) ges 
ſchieden werden. Dan bedient fih dazu eined zirfelrunden, vertieften, 
bon auögelaugter zufammengeftampfter Holzaſche gebildeten Treibher- 
des (fourneau de coupellation, f. d’affinage, refining furnace), 
welcher duch die Flamme aus dem ſeitwärts angebrachten Feuerherde ge⸗ 
heißt wird. Auf biefem Herde, der mit einer fuppelartigen Haube be= 
dedt if, wird das Blei eingefhmolen und im flüffigen Zuftande dem 
MWindftrome zweier Blasbälge ausgefekt, wodurch das Blei nebft dem nod) 
in der Mifchung befindlichen Kupfer ꝛc. orhdirt wird, und in Glätte ber 
wandelt abfließt, da8 Silber aber zuletzt giemlih rein (Blidfilber, 
bergfeines Silber, argent d’usine, 2 bi 5 Prozent Beimifhune 
gen, hauptſächlich Blei enthaltend) zurüdbleibt. 


b. Der Amalgamations-Prozeß (amalgamation) Tann, 
theild aus chemiſchen, theild aus bkonomiſchen Gründen, nit bei filber- 
haltigen Blei= und Kupfererzen, fonbern nur bei eigentlichen Silberergen 





Eilber. 67 


angewendet werden. Der Zweck beffelben ift, dad Silber in Verbindung 
mit Quedfilber (ald Amalgam) abzuſcheiden, und e8 dann von diefem zu 
trennen. Die gepodten Erze werden in Vermengung mit Kochſalz in 
einem Blammofen geröftet, moburd dad Schmwefelfilber ſich in Chlorfilber 
verwandelt; dann feingemahlen, nebft Waffer, Queckſilber und Eifenftüden 
(gefehmiedeten eifernen Platten) in Bäffer gegeben, melde man etiva 
18 Stunden lang in eine drebende Bewegung um ihre Achſe ſetzt. Das 
bei wird das nafje Chlorfilber durdy das Eifen zerfeßt, das abgefchiedene 
Silber aber (nebft Kupfer u. f. mw.) mit dem Quedfilker zu einem flüffi= 
gen Amalgame verbunden. Letzteres wird durch Auspreſſen in Zwilch— 
Beuteln von dem überflüffigen Quedfilber befreit, endlid in flachen eifer« 
nen Retorten oder auf gußeifernen Schüffeln, unter eifernen, in Waſſer 
ftehenden Zylindern, ausgeglüht. Das Duedfilber verflüchtigt fih, und 
verdichtet fi) wieder im Waller. Der Nüdftand vom Ausglühen ift ein 
nod mit Antheilen fremder Metalle verunreinigtes (gewöhnlich 12= bis 
13löthiges) Silber. Es wird in Graphittiegeln unter Zuftzutritt geſchmol⸗ 
jen, um bie fremden Metalle größtentheild zu oxhdiren und ala oben 
ſchwimmende Schlacke abzufonbern. 


Auf gleiche Weiſe wie die Silbererze, wird Bfterd auch der aus ſilber⸗ 
haltigen Kupfererzen dargeſtellte Rohſtein oder das Schwarzkupfer — nach 
vorgängiger Röftung mit Kochſalz u. ſ. m. — ber Amalgamation unter⸗ 
worfen, um dad Silber abzufcheiden (S. 66, d.). 


Das durch den Schmelzprogeß und nadfolgendes Abtreiben oder durd 
Amalgamation gewonnene Silber ift in ber Pegel noch nit rein genug, 
um ala Beinfilber in den Handel gebradht zu werden. Man erreicht aber 
die beinahe völligeteinheit durch eine letzte Arbeit, melde dad Feinbren— 
nen des Silbers genannt wird. Beſteht die Hauptverunreinigung (wie 
bei allem durd die Treibarbeit erhaltenem Silber) in Blei, fo ift das 
Feinbrennen eigentlih nur eine unmittelbare Vortfegung des Abtreibens, 
nur in Heinerem Raume, nämlid ein Schmelzen unter Zutritt der Luft, 
welche daB Blei und die Reſte der fremden Metalle orhdirt und verfchladt. 
Man bedient fih dazu eines Teſtes (einer aus audgelaugter Holzafıhe 
in einem eifernen Ringe geſchlagenen Schüffel, gleihfam einer großen 
Kapelle (S. 64), in deſſen Poren das gefchmolzene Bleioryd ein» 
gefogen wird, während entweder ein Gebläfe auf die Oberfläche des Me— 
talles wirft, oder der freie Zuftzug über den unter einer großen Muffel 
fiehenden Teſt hinſtreicht; aud) wohl eines Flammofens, der im Weſent⸗ 
lihen niht von dem Xreibofen (S. 66) verſchieden if. Enthält das 
feinzubrennende Silber Fein oder nur fehr wenig Blei, bagegeu Kupfer 
u. a. Metalle, fo ſchmelzt man es mit Blei ein und behandelt ed dann 
wie im vorigen Balle. Die vorhin erwähnte Reinigung des bei der Amal⸗ 
gamation gewonnenen Silbers durch Schmelzung in Ziegeln ift eine Art 
Feinbrennen ohne Bleizuſatz. Das feingebrannte Silber heißt Brand— 
filber, Beinfilber (argent fin, fine silver), und fol nicht über 
1/5 Prozent uneble Metalle enthalten, wiewohl e8 gemöhnlid nur 15 Loth 
15 bis 17 Grän (0.990 bis 0.996%) hält. Häufig findet fi darin 
eine ſehr kleine Menge Gold, welches bei allen früheren Operationen 
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ſtetd in Begleitung des Silbers geblieben iſt, und durch ein beſonderes 
Verfahren davon getrennt werden kann (ſ. unter Gold)'). 

Mit Kupfer legirtes Silber (z. B. alte Münzen und dgl.) ſoll oftmals 
gereinigt, und daraus das Silber dargeftellt werden (Silberfheidung, 
Feinmachen, Affiniren des Silbers, affinage, refining). Zu biefem 
Behufe wird das (möthigen Falls befonders granulirte oder fonft zerkleinerte) 
Metallgemifh durch KRöften in einen Klammofen orydirt, und im bleiernen 
Pfannen mit verdünnter Schwefelfäure gekocht, welche nur das Kupfer auflö: 
fet, das Silber aber, nur noch mit 5 bis 6 Proz. Kupfer verbunden, zurüd: 
läßt. Diefes unremne Silber wird nun mit Lonzentrirter Schwefelfäure in 
gußeifernen bebedten Keffeln gekocht; das etwa vorhandene Gold bleibt als 
fhwarzer Staub zurüd, bas Silber und Kupfer aber löfen fih auf; und aus 
biefer Flüffigkeit fchlägt man durch bineingeftellte Kupferbleche das Silber in 
Yulvergeftalt nieder. Die endlich bleibende Auflöfung enthält nur Kupfervitriol 
(fchwefelfaures Kupferoryd) "*). 

Das Silber aus ben Feilfpänen u. a. Abfällen der Eilberarbeiter (Krätze, 
Silberkrätze) wird wiedergewonnen wie das Gold aus ähnlichen Abfällen, 
worin es enthalten ift (E. 73). 


X. Gold (or, gold). 


Das reine Gold hat die defannte feurig hochgelbe Farbe, und nimmt 
duch Poliren einen ſtarken Glanz an. Seine Elaftizität ift nicht bedeu— 
tend, daher e8 menig Klang hat; an Härte flieht e8 dem Silber nadı, 
geht aber dem Zinn vor; an Dehnbarkeit übertrifft e8 alle übrigen Me— 
talle, fo daß 3. B. die dünnften Blättchen des gefchlagenen Goldes nicht 
Über Yyzaooo Zoll (hannon.) did find, und der Goldüberzug auf den fein= 
ften vergoldeten Silberdrähten zumeilen gar nur Yo YOU Dide hat. 
Das ſpez. Ger. bed Goldes geht von 19.25 (im gegoffenen Zuftande) bis 
zu 19.5 und felbft 19.65 (menn e8 durch Bearbeitung verdichtet ift). Die 
abſolute Feſtigkeit des reinen Goldes ift faft jener des Silbers glei, und 
beträgt (für den Quadratzoll) bei gegoffenem Metalle 18300 Pfund, bei 
bartgezogenen Drähten 25800 bi8 42000, bei ausgeglühten Drähten 21700 
bis 23800 Pfund (hannob. Maß und Gewicht). Die Schmelzhige bes 
Goldes ift etwas größer als die des Silbers, und wird zu 8680 R. an 
gegeben. Im Schmelzen (wobei ed ſich weder verflüdtigt noch orhdirt) 
leuchtet daffelbe mit meergrümer Sarbe; beim Wiedererftarren zieht es ſich 
beträchtlih zufammen. Weber Luft nod Feuchtigkeit noh Säuren zeigen 
eine Wirkung auf da8 reine Gold; fein Auflöfungsmittel ift das Chlor, 
ftatt deffen man gewöhnlich da8 Königsmwaffer, eau regale, aqua 
regis, (eine Mifhung von Salzſäure und Salpeterfäure, in welcher viel 
Chlor enthalten ift) anwendet. Aus der Soldaufldöfung wird durd 
Zufat bon aufgelöftem Eifenvitriol dad Gold in Geftalt eined braunen 
Dulvers abgeſchieden. 


) Abbild. aller bei der Ausbringung bes Silber gebräuchlichen Oefen ıc. 
in Karſten's Metallurgie, Bb. V.3 — Dumas, Bd. IV. — Amalga—⸗ 
mirung: Hülffe, Allgemeine Mafchinen-Encyflopädie, Bb. I. (Leipzig 
1841), Artikel: Amalgamirmafdinen. 

*, Polytechn. Journal, Bd. 28, S. 1. — Technolog. Encyklopädie, Bd. XII. 
Artikel: Scheidung. 
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Das Gold wird, mit nod viel mehr Grund ala das Silber, nie 
tein verarbeitet, ſowohl weil es fehr weich und der Abnutzung unterivor« 
fen ift, als wegen feiner Koftfpieligfeit. Der Zufag ift meiftentheild fehr 
beträdtlih, und befteht entweder in Kupfer (rothe Karatirung), 
oder in Silber (weiße Karatirung), oder in Kupfer und Silber 
(gemifhte Karatirung). Die Farbe des legirten oder faratirten 
Goldes ift defto röthlicher, je mehr e8 Kupfer, und defto blaffer gelb, je 
mehr e8 Silber enthält. Zum Behufe der Gehaltäbeftimmung wird die 
Mark Gold in 24 Karat, da8 Karat in 12 Grän getheilt. Ein Grän ift 
alfo, mie beim Silber, ber 288fte Theil der Marl. Dan drüdt den 
Veingehalt (titre) des Goldes dadurch aus, daß man angibt, wie viel 
Karat und Grän, oder geradezu wie viel Grän, reinen (feinen) Goldes 
in der Mark enthalten find. So befteht 14Faratiges Gold (oder Gold 
von 168 Grän fein) aus 14 Theilen Gold und 10 Theilen Zufat; Gold 
bon 7 Karat 10 Grän (oder 94 Grän) aus 7'%s (94) Gold und 
16%/,. (194) Zufaß. In den Ländern, wo der Beingehalt bes Silbers 
nad Taufendtheilen ausgebrüdt zu werden pflegt (S. 61) ift diefe 
Bezeihnung aud beim Golde üblih. Auf das im Zufat enthaltene 
Silber wird (außer bei großen Maſſen) Feine Nüdfiht genommen, ba 
deffen Werth, neben jenem des Goldes, für die gewöhnlihen Bälle ton 
geringer Bedeutung ift. 

Zu befferen Arbeiten wird in ben meiften deutfchen Ländern 14faratiges 
und auch 18faratiges Gold verwendet; zu leichteren Waaren verarbeitet man 
aber oft viel fchlechteres, 3. B. 6karatiges (fo genanntes Joujou-Gold), 
4«, 3: und felbft 21/,Paratiges, wo man dem äußern Anfehen zum Theil durch 
Bergoldung nachzuhelfen genöthigt if. Das feinfte verarbeitete Gold find bie 
Dufaten; da8 Dufatengolbd hält 231, bis 23%,, Karat, alfo nur A,,, ober 
%/z, Bufak. Das Piftolengolb ift 21%, und 21*/,,Paratig. Gold, welches 
ben zur Verarbeitung gefeglich vorgefchriebenen Zeingehalt bat, wird Probe: 
gold (or au titre, standard gold) genannt. Gehalt des Probegoldes in: 

Karat Grän Taufendtheile. 


England . ». » 2 2 2 m 2. 2 — = 096% 
NM. 1, 22? 0.96 = 0.920 

Frankreich, Belgien, Mailand, Venedig { M. 2, 20 1.92 = 0.840 
M 3, 18 — — 0.750 
% 1, 710 == 0,3236 

Defterreich N. 2, 13 1 = 0.545 
NM. 3, 18 5 = 0.767 





Weiße Karatirung wird fehr felten angewendet, ba fie das Gold zu blafı 
(meffinggelb) madt; rothe Karatirung ſchon öfter; am gebräuchlichſten aber ift 
die gemifchte Karatirung, in welcher das Verhältniß des Kupfers zum Silber 
fehr verfchieden gewählt wird, je nachdem man eine mehr gelbe oder mehr 
röthliche Farbe zu erlangen wünſcht; hiernach befteht der Zuſaz zu %0, Us, 
8/2, 3%, oder %, aus Silber. 14Paratig 3. B. wird das gelbe (fo genannte 
englifhe) Gold aus 14 Gold, 6 Silber, 4 Kupfer zufammtengefegt; foll «8 
rötber fein, aus 14 Gold, 3 Silber, 7 Kupfer. 

Es wird angegeben, daß Schmudwaaren aus einer betrüglich gemachten 
Zegirung von Gold, Kupfer und Zink vorgefommen feien, welche bei einem 
wirklichen Gehalte von nur 12 Karat ganz die Zarbe bes 14karatigen Goldes 
zeigten, als folches verkauft waren, aber nad längerer Zeit von felbft riffig und 
unbrauchbar wurben (vermutbhlid in Folge einer galvanifhen Wirfung bes 
Zins ?). 
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Beſondere Legirungen werben angewendet, un Gold von verſchiedenen Far⸗ 
ben zu Verzierungen auf Goldarbeiten hervorzubringen (farbiges Gold, 
or de couleur), und zwar: grünes Gold (or vert, eigentlich grünlichgelb, 
nur durch ben Kontraft mit daneben angebradhtem rothem Golde blaßgrün 
erfcheinend) aus 2 bis 3X eilen fein Gold und 1 Theil fein Silber; — gel: 
bes Bold (or jaune), im Befonberen blaßgelb: 1 Gold, 2 Silber; hochgelb: 
4 Sold, 3 Silber, 1 Kupfer; — rothes Gold (or rouge), im Befondern 
blaßroth: 3 Gold, 1 Silber, 1 Kupfer; hochroth: 1 Gold, 1 Kupfer; oder 1 Golb, 
2 Kupfer; — graues Gold (or gris) 30 Gold, 3 Silber, 2 Stahlfeilſpäne; 
oder 4 Gold, 1 Stahl; auch 3 Gold, 1 Stahl (legtere Mifhung blaues 
Gold, or bleu, genannt). — Um in biefer Farbenreihe auch Weiß zu haben, 
wendet man unvermifchtes Silber oder Platin an. 

Metallmifhung zum Ausfüttern der Bapfenlöcher in Uhren (welche weni: 
ger Reibung erzeugen fol, als Ebelfteine): 723 Gold, 44 Silber, 93 Kupfer, 
24 Palladium. Bräunlichroth von Farbe, fo feinkörnig wie Stahl, beinahe 
fo hart wie Schmiebeifen, und einer guten Politur fähig. 

Die Legirung des Goldes geſchieht durch Zuſammenſchmelzen in Gra= 
phittiegeln im Windofen oder in der Effe; forgfältiges Umrühren ift hier- 
bei fehr weſentlich, um eine gleihförmige Mifhung zu erhalten, da das 
Gold wegen feines großen fpezififhen Gewichts ſich fehr leicht in größerer 
Menge auf den Boden des Liegeld begibt. Da gemöhnlid alte Gold— 
arbeiten bon verfchiedenem Gehalte einzufchmelzen find; fo legirt man diefe 
mit einander in ſolchem Berhältniffe, daß entweder ſchon hierdurdy oder 
nöthigen Falls erft nod durch Zufat von Kupfer und Silber, oder von 
Dufatengold, derjenige Beingehalt entjteht, welchen man beabfidtigt. Das 
angetvendete Kupfer muß fehr rein, und da8 alte Gold nit mit Zinn— 
loth verunreinigt fein; denn fehr Pleine Beimifhungen von Zinn, Blei 
oder Zink vermindern die Dehnbarkeit des Golded merklich, 

Schsle's Goldlegirungsmwage, mittelft welcher auf rein mechaniſchem 
Wege, ohne Rechnung, die Menge von Gold oder Kupfer gefunden wird, welche 
zu einer gegebenen Menge legirten Goldes Hinzugefügt werden muß, um es 
in eine Legirung von gewünfchtem höherem oder niedrigerem Gehalte zu ver- 
wandeln, — ift nur für rothe Karatirung beftimmt *); dagegen defjelben Erfin- 
ders fo genannte Rechenmaſchine zur mechaniſchen Löfung ähnlidyer Auf: 
gaben bei gemifchter Karatirung **). 

Das Probiren des Goldes gefhieht auf dem Probirfteine 
(S. 64) mittelft der Probirnadeln oder Goldnadeln, Gold— 
freihnadeln; meit genauer dur Abtreiben (Kupelliren, Ka— 
pellenprobe) oder dur die naffe Probe. Bei der Stridprobe 
muß man Probirnadeln von rother, weißer und gemifhter Karatirung, 
und zwar bon menigftens 8 bis zu 24 Karat (fein Gold) haben. Der 
Strich läßt fih durd feine Farbe allein nit genau und fiher genug 
beurtheilen; man benegt ihn daher mit Scheidewaffer (Salpeterfäur) — 
beffer mit der aus Salpeterfäure und etwas Salzſäure zufammengefeßten 
Drobefäure (98 Th. Salpeterfäure vom ſpez. Gew. 1.34 auf 2 Theile 
Saljfäure von 1.17 und 25 Theile Waffer; oder 125 Salpeterfäure bon 
1.27, und 2 Salsfäure von 1.17 ohne Wafferzufag) — und beob= 


*) Polytehn. Journal, Bd. 67, ©. 262. — Kunft- und Gewerbe : Blatt 
1838, ©. 265. — Gewerbe⸗Blatt für Sachſen, IV. Jahrg. 1839, ©. 190. 
**) Polytechn. Journal, Bd. 78, ©. 338. 
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achtet, wie diel von dem Golde unaufgelbſt auf dem Steine zurücbbleibt. 
Stride von Tcmbal und ähnlichen unedlen Metallmifhungen, melde mit 
Gold verwechfelt werden könnten, nimmt das Sceidewaffer ganz meg; 
aber auch bon bem Striche fehr geringhaltigen Goldes bleibt nichts oder 
faft nicht ftehen, weil das menige reine Gold zu lofe auf dem Steine 
haftet und mechaniſch beim Aufftreihen der Säure meggewifht wird: weß⸗ 
halb die Strihprobe für Gold von meniger ald 8 Karat Beingehalt ihre 
Brauchbarkeit verliert. Bei der Probe durch Abtreiben wird das Gold 
mit Silber und Blei zufammengefhmolzn, und die Mifhung mie eine 
Silberprobe behandelt. Es bleibt ein goldhaltiges Silberforn zurüd, wel⸗ 
es zu einem Streifen audgehämmert und mit Salpeterfäure gelocht wird, 
mobei dieſe das Silber auflöfet, das Gold aber rein zurüdläßt. — Bei 
der naffen Probe wird da8 legirte Gold in Königsmaffer aufgelöft, und 
durch Eifenvitriol das reine Gold aus der Auflöfung abgefhieden; oder 
man ſchmelzt das zu prüfende Metal mit Silber zufammen, und Töfet 
ed in Salpeterfäure auf, wobei dad Gold zurüdbleibt. In biefen 
beiben Fällen, fowie bei der Kapellenprobe, zeigt das Gewicht des zuleht 
erhaltenen reinen Golbed, verglichen mit dem Gewichte der angemwendeten 
Begirung, den Beingehalt der Lebtern an. 

Das fpezififche Gewicht bes legirten Golbes Bann nicht fügli zur Erfor⸗ 
fhung bes Feingehaltes dienen, da es zwar im Allgemeinen befto geringer if, 
je mehr Zufah das Gold enthält, aber das fpezifiiche Gewicht bes reinen Gol: 
des durch beigemifchtes Kupfer weit mehr beruntergezogen wird, al& durch einen 
glei großen Zufag von Eilber. Dieß zeigen 3. B. folgende drei Legirungen 
von gleichem Feingehalte = 21 Karat, 5.4 Grän oder 257.4 Grän, deren ſpez. 
Gew. in gegoffenem Buftanbe beftimmt wurde: legirt mit 30.6 Grän Kupfer, 
17.157; mit 19.2 &rän Kupfer und 11.4 Grän Silber, 17.344; mit 7.8 Grän 
Kupfer und 22.8 Grän Silber, 17.9277. — Die Mifhung von 12 Theilen 
Gold mit 1 heil Kupfer (rotbe Karatirung faſt 22 Karat 2 Grän fein) fol 
das fpez. Gew. 17.257 haben; 22karatiges Gold (wahrſcheinlich gemifcht legirt) 
17.720; rothe Karatirung 7 Karat 10 Grän fein, 10.279. Nachſtehende Be: 
fimmungen betreffen Goldmünzen: 


239 Karat 8 Grän Defterreichifche Dufaten -. -. . » 2» 2... 18.973 
2 u — Engl. Sovereigne, röthlich (mit Kupfer legirt) 17.429 
2 u — „Dreergleichen, gelb (Silber enthaltend) . . . 17.716 
1 „8 „Preußiſche Piltolen, el . . oo 2 20.0. 1729 
1 „ 72 u» Bmanzigfranten-Stüde, rötbid . . . . . 17.1855 
U 72 „  Dergleihen, lb . - » 2 2 2202000. 17419 
21» 6 „Hannoverſche Piftolen, ötbli . -. . . . 17.096 
21 u 6 M Dergleichen, gelb. un. N 17.2369 


Durch die Legirung wird das Gold leichtflüffiger, weniger dehnbar, 
aber viel härter und fefter; aud erlangt da8 Iegirte Gold durch Hämmern, 
Malen und, Drahtziehen viel ſchneller und in viel höherem Grade, als 
das reine Gold, eine foldhe Härte (und felbft Sprödigkeit), daß man ed 
auöglühen muß, um die Bearbeitung fortfegen zu können. In diefen 
Beziehungen äußert der Zufab von Kupfer einen auffallendern Einfluß, 
ald der von Silber. Drähte aus Piftolengold (21%/sfaratig) zerreißen 
durch "eine Kraft, welche, für den Quadratzoll berechnet, 58100 Pfund 
beträgt. Drähte aus 14faratigem Golde, welches zu Y,, mit Kupfer und 
2, mit Silber legirt war (alſo aus 14 Theilen Gold, 7 Theilen Kupfer 
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und 3 Theilen Silber beftand), zerriffen bei einer Belaftung, welche, auf 
1 Quadratzoll reduzirt, von 117800 bid 141200 Pfund ftieg wenn fie 
hartgezogen, und von 87200 bis 101100 Pfund wenn fie geglüht waren. 


Das Vorkommen ded Goldes in ber Natur ift nicht fehr mannid)- 
faltig, denn diefes Metal findet ſich ſtets in regulinifher Geftalt, und 
zwar mit mehr oder weniger bon anderen Metallen, immer aber mit 
Silber verbunden. Unter allen Golderzen ift allein das Gediegen— 
Gold (or natif, native gold) in metallurgifher Hinfiht don Bedeu- 
tung, da die Übrigen zu felten vorkommen. Das Gediegen-Gold (in 
welchem das Gold mit fehr mwandelbaren Mengen — ”s bis 72 Prozent 
des Ganzen — Silber, ein wenig Kupfer, und zuteilen mit Platin ver= 
bunden ift) findet fich theild in Bergwerken, eingefprengt in Quarz, Schwe⸗ 
felfieg (Golbfies, pyrite aurifere), Brauneijenftein, Bleiglanz, Sil- 
ber= und Kupfererzen (Berggold); theils körnerweiſe im Sande ber 
Slüffe und in dem von Flüffen aufgeſchwemmten lodern Lande (Wafd- 
gold, or de lavage, wash-gold). Das Lektere wird bloß durch forg= 
fältiges Schlämmen fo viel möglid) von den Sandkörnern u. f. m. abge= 
fondert, dann entweder in Tiegeln zufammengejchmolgen, oder mit Blei 
eingefhmolzen und auf dem Treibherde (S. 66) oder Teſte (S. 67) ab- 
getrieben, oder durh Amalgamation rein dargeftellt. Die Gewinnung ded 
DBerggoldes ift meitläufiger. Dan muß die Erze zu feinem Mehle zer= 
poden; hierauf forgfam ſchlämmen, um die fremdartigen Theile nad) 
Möglichkeit abzufondern; endlidy entweder durch den Schmelzprozeß oder 
durh die Amalgamirung das Gold ausſcheiden. Diefe beiden Prozeffe 
werden auf diefelbe Art ausgeführt, wie beim Silber angegeben worden 
if. Da in allen Fällen das Gold in Begleitung von Silber auftritt, 
und durch alle Arbeiten mit demfelben vereinigt bleibt, fo ift dad Produkt 
der Operationen, fomohl bei ber Wafchgold= al8 bei der Berggold-Gemwin= 
nung, ftetd ein filberhaltiges Gold oder (mod) gewöhnlicher, wenn dad 
Silber überwiegt) ein goldhaltiges (güldifches) Silber. Daher ift zulegt 
immer noch die Trennung bdiefer beiden Metalle erforderlih, melde durch 
die. fogenannte Goldfheidung (depart, parting) bewirkt wird. Ges 
genmärtig berdrängt die Scheidung durch Schwefelfäure alle anderen frü— 
ber ausgelibten Sceidungs-Methoden. Das güldifhe Silber wird durd) 
Schmelzen und Ausgießen in Waffer in Körner verwandelt (gramulirt). 
Iſt die Menge des Goldes in der Mifhung tiberwiegend, fo muß Letztere 
nod mit Silber zufammengefhmolgen werden, weil die Schwefelfäuge nur 
auf eine Zegirung, in melder dad Silber ſtark vorherrſchend ift, (d. h. 
wohl auf goldhaltiges Silber, nicht aber auf filberhaltiges Gold) einwirkt. 
Man bringt das granulirte Metall in einen gußeifernen Keffel, der mit 
einem bleiernen Dedel, einem Sicerheitöventile und einem Abzugrohre 
für die Dämpfe verfehen ift, üÜbergießt e8 mit ſtarker Schwefelfäure, und 
toht fo lange, bis das Silber (mebft dem etwa vorhandenen Kupfer) 
gänzlich aufgeldöft ift, wobei dad Gold als Pulver zurüdbleib. Dean 
ſchmelzt e8 in Ziegeln zufammen; bie ſchwefelſaure Auflöfung aber wird in 
bfeierne Pfannen gebradjt, wo man Kupferplatten in diefelbe ftellt, um das 
Silber als metallifhen Staub abzufheiden, der dann auf einem Teft zus 
farnmengefhmolzen und mit Bleizuſatz feingebrannt wird. 
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Bei der Wohffeilheit der Schmefelfäure, und feit man (flatt der früher an 
gewenbeten Platingefäße) eiferne Keffel anwenden gelernt hat, ift die Scheidung 
felbft bei foldem Silber noch lohnend, welches kaum 1/,o0000 oder 2/,00 Pro3. 
feines Gewichtes an Gold enthält; fo daß fehon viel altes verarbeitetes Silber, 
in weldem faft immer ein fehr Pleiner Goldgehalt fich findet, mit Vortheil 
geſchieden, d. 5. zur Gewinnung des Goldes in Schwefeljäure aufgelöft wor: 
ben if. Das geichiedene Gold (Scheidegold) hat gemöhnlich einen Fein» 
gehalt von etwa 0.996?,, (23 Karat 10 Grän), das dabei gewonnene Eilber 
en bis 0.9914,, (15 Loth 15 bis 15°/, Grän). Vergl. Silberfheidung 

Zeinmachen des Goldes durch Zementiren: Aus bem mit viel Kupfer 
verfegten Golde, am beften wenn es 8- bis 12Paratig iſt, kann Feingold bar: 
geftelt werden, inden man es zu bünnen Platten auswalzt, dann in 
einem thönernen Xiegel mit nachftehendem Zementirpulver (auf jedes Loth Gold 
3 Loth Biegelmehl, 1 Loth Kochſalz, 1 Loth Alaun, 1 Loth Eifenritriol, innig 
gemengt und mit Effig befeuchtet) fchichtet, ziemlich feft eindrückt, endlich 3 bis 
4 Stunden lang in ſchwachem NRotbglühen erhält. Das nun zwar gereinigte 
aber fehr poröfe und mürbe Gold wird mit etwas Borar gefhmolzen. 

Die Feilfpäne, Apfchabfel und andere Abfälle von ber Verarbeitung bes 
Goldes (Kräge, Gekrätz, Goldkrätze, larure, cendres, dross, sweepings) 
werben zur Wiedergewinnung des Goldes entweder bloß gefhlämmt und ges 
Thmolzen, oder einem Amalgamations-Prozeffe in den fo genannnten Kräß- 
müblen unterworfen *). Lebtere beftehben aus Kufen mit eingefeßten eifernen 
Schalen und einer Rühr-Vorrichtung, oder in einer Tonne, welche um ihre 
Achſe gedreht wird. Die Kräge wird nebſt Quedfilber und heißen Waffer ein- 
gefüllt, und ein Paar Stunden burd den Mechanismus gerieben ober gefchüts 
telt, wobei das Gold mit dem Quedfilber fi) zu einem Amalgame verbindet. 
Diefes trennt man durch Auspreffen in einem ledernen Beutel von überflüffi- 
gem Quedfilber; veftillirt es zur gänzlichen Entfernung bes Quedfilbers aus 
eifernen Retorten; unb ſchmelzt endlich das zurüdgebliebene Gold zufammen. 
War bie Kräge filberhaltig, fo ift das Probuft eine Mifhung aus Gold und 
Eilber, welche auf die ſchon angegebene Weife gefchieden werden kann. 


XI. Platin (platine, platinum). 


Die Anwendungen des Platins in ben Gewerben find ziemlich 
beihränft. Man verfertigt daraus Schmelztiegel, Abdampfſchalen x. für 
hemifche Zaboratorien, Deftillirkeffel für Schwefelfäurefabrifen; in Rußland 
wurde e8 (bon 1828 bis 1844) audgemünzt; dünne, nad) Art des Blatt⸗ 
golde8 aus Platin gefhlagene Blättchen wendet man öfters flatt des 
Silber8 zum Belegen hölgerner Rahmen, Schnißarbeit ıc. an, wobei daB 
Platin befonters neben ber Vergoldung eine gute Wirkung madt, und 
den Borzug bat, daß ed nicht wie Silber braun anläuft;z meiße Berzie- 
rungen auf Goldſchmuck werden mandymal aus Platin hergeftellt; ja Kett- 
hen u. dgl. find zuweilen ganz aus Platin gemacht worden, haben jedod) 
wegen ihrer unanfehnliden Farbe wenig Beifall gefunden. 

Das Platin hat ein fpezififches Gewicht bon 21.0 bis 21.745 ift 
eben fo unveränderlid bei ber Einwirkung der Luft, Feuchtigkeit, u. a. 


*) Technolvg. Encyklop. Bd. VII. Artikel: Goldarbeiten. — Breveis 
x. 21, XXVIII. 17, XXXI. 85. — Polytechn. Journal, Bd. 67, ©. 375. — 
Berliner Berhandlungen, I. (1822) &. 194. 
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Einflüffe, wie dad reine Gold; mie dieſes Löfet ed fich in Feiner Säure, 
fondern nur in Chlor und Königömwaffer auf; ed bat fogar vor dem 
Solde den Borzug größerer Härte und Beftigfeit (Platindrähte zerreißen, 
bartgezogen bon 43000 bi8 50200 Pf., geglüht von 34500 bis 40300 Pf. 
Belaftung auf den Quadratzoll), ohne in viel geringerem Grade dehnbar 
zu fein. Demnach würde e8 fich zur Verarbeitung und Anwendung in 
allen den Fällen eignen, wo man ſich des Goldes bedient; um fo mehr, 
als fein Preis nur etwa den dritten Theil des Goldpreifes (oder nahe 
das Fünffache ded Silberpreifes) erreiht. Allein die grauteiße, der des 
Silber an Schönheit weit nachſtehende Barbe des Platins ift wenig ge- 
eignet, daffelbe ald Gegenſtand des Schmuds angenehm zu maden; und 
überdieß erſchwert die Unfchmelzbarkeit diefes Metalls feine Berarbeitung. 
Das Platin ift nämlid fo firengflüffig, daß es im beftigften Dfen= und 
Effenfeuer kaum in kleinen Mengen gefhmolgen werden kann; dagegen ift 
ed fchmweißbar, fo daß ſich Pulver und Heinere Stüde in der Weißglüh⸗ 
hitze durch ſtarken Drud oder Hammerſchläge zu größeren Maffen verei- 
nigen. Sein Gefüge ift nad lange fortgefeßter Bearbeitung fehr dicht, 
in dicken gefchmiedeten Stüden aber fo ſtark faferig, daß der Brud dem 
bes fehnigen Stabeifens ähnlich erſcheint. 

An reinem gefchmiedetem Platin wurde das fpezifiihe Gewicht 21.267 bis 
21.309 beobachtet; einzelne bedeutend höhere Angaben (bis zu 23.543) fcheinen 
auf Irrthum zu beruhen. Unreines (ruflifches) Platin zeigte ein viel niedrige: 
N Gewicht, nämlich gefchmiedet 19.070, in Münzen 19.105 bis 


Berfchiedene Legirungen des Platins find empfohlen und zum Theil ange. 
wendet worden, um Schmudjahen und dgl. berzuftellen, welche eine vortheil« 
baftere Farbe zeigen als unvermifchtes Platin. a) Weiße Zufammenfegungen 
(platine au titre genannt), und zwar M. 1: 35 Platin, 65 Silber; M. 2: 
17!/, Platin, 821/,, Silber. Zum Lötben der Gegenftände wendet man als 
Loth die Platin-Eilber-LZegirung felbft an, nachdem man ihr 2 bis 3 Prozent 
Kupfer zugefest bat, um fie fchmelzbarer zu maden. — b) Zufammenfegungen 
von goldähnlicher Farbe: 3 Platin, 13 (auch mehr oder weniger) Kupfer; oder: 
2 Platin, 1 Silber, 2 Meffing, 1 Nidel, 5 Kupfer. 

Legirung zu Schreibfedern, welche dem Roſten nicht unterliegen: 
4 Platin, 3 Silber, 1 Kupfer. — Legirungen um Blech und Draht zur Ber- 
fertigung künſtlicher Gebiſſe baraus berzuftellen: 2 Platin, 1 Goldz — 
2 Platin, 1 Silber; — 6 bis 9 Platin, 2 Gold, 1 Silber; — 14 Platin, 4 Gold, 
6 Silber; — 2 Platin, 1 Silber, 1 Palladium; — 10 Platin, 6 Golb, 
8 Palladium. 

Bur Bereitung ber Legirungen wird das Platin als Platinſchwamm 
(f. unten) ben übrigen ſchon geſchmolzenen Metallen zugefekt. 

Das Platinerz (dad rohe Platin, der Platinfand), woraus 
das Platin dargeftellt wird, findet fih in Südamerifa und am Ural in 
Körnern von der Größe eines feinen Sandes bis zu der einer Erbfe, und 
jumeilen in noch viel größeren Stüden; es enthält nit unbeträdtlidhe 
Beimifchungen von anderen Metallen, als: Eifen, Kupfer, Palladium, 
Iridium, Rhodium, Osmium, u. f. w. Um daraus das Platin darzu⸗ 
ftellen, befolgt man in Rußland folgendes Verfahren. Das Erz wird in 
großen Porzellanfhalen mit Königswaffer (aus drei Theilen Salzfäure 
vom fpezififchen Gewichte 1.205 und Einem Theile Salpeterfäure vom 
fpesififchen Gewichte 1.375) übergoffen, umd durch adt= bis zehnftündige 
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Erwärmung aufgelöft. Die Auflöfung wird in Glasgefäßen mit Salmiak⸗ 
auflöfung vermiſcht, wodurch ein gelber pulveriger Niederfhlag (Pla = 
tinfalmiaf) fi abfdheidet, der aus falzfaurem Platinoryd und ſalzſau⸗ 
tem Ammoniaf befteht, mit Waſſer ausgewaſchen, getrodnet, endlid in 
Schalen von Platin geglüht wird. Er Hinterläßt hierbei das Platin als 
eine Waffe Eleiner, loderer und weicher Klümpcdhen von grauer Barbe und 
ohne Glanz (Platinſchwamm, ſchwammiges Platin, Platine 
en &ponge, spongy platinum). Geſchmolzen kann das Metall nicht 
werden; man muß e8 daher durch Schweißung in die Geftalt zufammen- 
bängender, fchmiedbarer Maſſen bringen. Zu diefem Behufe wird ber 
Platinſchwamm in einem meffingenen Mörfer mit einem ebenfalld meffin- 
genen Piſtill zerrieben, durch ein feined Sieb gefiebt, in eine zulindrifche 
gußeiferne Form gefüllt, und durd einen daraufgefeßten, in bie Borm 
paffenden, fählernen Stempel mittelft einer mädtigen Schraubenpreffe fo 
ftart ala möglich zufammengedrüdt. Nah dem Heraudnehmen aud ber 
Form erfcheint das Metall ald ein niedriger Zhlinder, der zwar dicht 
ausfieht, aber doch noch beim Schlagen zerbrödelt. Eine Anzahl folder 
Zylinder oder Scheiben wird nun im Porzellanbrennofen durd 36 Stun 
den heftig geglüht, wobei fie bedeutend zuſammenſchwinden; fo daß eine 
Scheibe von 4 Zoll Durdmeffer und % Zoll Dide nad) dem Glühen 
nur mehr 31,, Zoll Durchmeſſer und % Zoll Dicke befigt. In diefem 
Zuftande läßt fih dad Platin ohne befondere Vorſicht fehmieden, und fo= 
dann durch Walzen zu Blech ausdehnen, zu Draht ziehen, überhaupt bes 
liebig verarbeiten. 

Man kann auch 1 Theil Platinerz mit 2 bis 3 Xheilen Zink zuſammen⸗ 
fhmelzen, dieſes höchſt fpröde Gemiſch zu feinem Pulver ftoßen, das gebeutelte 
Yulver durch Behandlung mit verbünnter Schwefelfäure von Zink und Eifen 
befreien, aus dem ausgewafchenen Rüdftande durch Salpeterfäure ben größten 
Antheil der übrigen fremden Metalle entfernen; endlich das übrig bleibende 
Platin durch Auflöfung in Königswaffer ıc. (wie oben) zu Gute machen. Der 
Borzug biefes Verfahrens befteht in einer großen Griparung an Königswafler 
unb ſchnellerer Wirkung befielben. 
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Zweites Kapitel. 


Darftellung roher Formen aus Metall Cerite Stufe der 
Berarbeitung). 





Die Herborbringung eined jeden Gegenftandes aus Metall zerfällt bei 
genauerer Unterfuhung in zwei Haupt-Abſchnitte, nämlidy in die Darftel- 
lung der rohen Sorm und in die fernere Ausarbeitung. Obwohl nun 
nicht immer die Grenzlinie völig ſcharf zu ziehen ift, welche dieſe beiden 
Perioden trennt; fo fann man doch im Allgemeinen bemerken, daß es ge= 
tviffe Verarbeitungen der rohen Metalle gibt, welche ald Haupt-Vorberei— 
tungen zur Darftelung aller, felbft der künſtlichſten, Metall-Fabrikate 
dienen. Jeder Beflandtheil einer Metallarbeit ift urfprünglid entweder 
a. gegoffen, oder b. geſchmiedet (auch wohl gemalt), oder c. aus Blech 
oder endlich d. aus Draht verfertigt worden. Gußftüde, geſchmiedete und 
gewalzte Stüde, Bleh und Draht find daher die erften oder urfprüngli= 
chen Geftalten, das Material zur ferneren Verarbeitung, gleihfam die erfte 
Hauptftufe der Metallverarbeitung überhaupt. Daß fie oft auch ohne 
weitere Bearbeitung ſchon fertiges Fabrikat, Gegenftand des Verbrauchs 
oder des Handeld find, ändert an diefer Betradytung nichts. Es ifl 
daher die Aufgabe der Technologie, die Produkte diefer erften Bearbeitung 
und ihre Verfertigungsarten auf einer Linie neben einander zu ftellen. 
Nah dem Gefagten trennt ſich dieſes Kapitel in drei Abtheilungen: 
Gießerei; Schmieden und Walzen (mit Einfhluß der Bledhfabrifation) ; 
Drahtfabrifation. 


Diefe Bearbeitungen gründen fi, wie man fieht, auf die Benutzung ziveier 
Haupteigenfchaften der Metalle: ihrer Schmelzbarkeit und Dehnbarkeit. Es 
gibt außer den beiden hierdurch begründeten Wegen, um Metalle in beliebige 
Geſtalten zu formen, nur noch einen einzigen, welcher darin befteht, von einem 
vorliegenden Stüde alle überflüffigen Theile abzunehmen (megzufhneiden u. f. w.). 
Diefes Verfahren ift die Grundlage faft aller — im 3. Kapitel abzuhandeln: 
ben — Bearbeitungen zur weiteren Ausbildung der Geftalten, für melden 
med die Dehnibarkfeit der Metalle weit feltener in Anſpruch genommen wird. 
Man könnte fomit auch fämmtlihe mechanifhe Metallverarbeitungs:Prozefle 
unterfcheiden in folche, welche gegründet find: a) auf bie Schmelzbarkeit, b) auf 
die Debnbarkeit, c) auf die Zertheilbarkeit. 
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Erſte Abtheilung. 
Gießere i). 


Metalle gießen (fondre, couler, jeter en moule, cast) heißt: 
denfelben in gefhmolzenem Zuftande eine beftimmte Geftalt geben, melde 
fie nach dem Wiedererflarren behalten. In der Segel wird dieſe Abſicht 
dadurch erreicht, daß man mit dem flüffigen Metalle eine Höhlung oder 
Vertiefung bon beftimmter Geftalt anfüllt.e Auf dieſe Weife geformtes 
Metall beißt ein Gußſtück (Buß, Gußwaare). Der Körper, beffen 
Höhlung mit Metall gefüllt wird, fo wie wohl aud) die Höhlung felbft, 
führt den Namen Form (Gießform, Gußform, moule, mould). — 
Ein Gießen ohne Giekform (im obigen Sinne) kommt bei der Berferti- 
gung des Wlintenfchrotes vor. 

Damit ein Metall zum Gießen tauge, muß e8 1. ohne zu große 
Schwierigkeit ſchmelzbar fein; 2. nad) dem Gießen ein dichtes Geflige, 
ohne Höhlungen, Blafen u. f. w. befiten; 3. die Gießform fo genau und 
bollftändig, als für die Beitimmung der Gußftüde nöthig ift, ausfüllen. 
In letzterer Beziehung ift zu bemerken, daß Dietalle, welche im gefchmol- 
zenen Zuftande didflüffig find, meniger leiht und genau in feine Höhlun- 
gen und Bertiefungen der Gießformen eindringen, als bdünnflüffige; fo 
wie, baß die mehr oder weniger gute Ausfüllung der Bormen weſentlich 
bon dem Schwinden (retraite, contraction, shrinkage) der Metalle 
abhängt. DVermöge des Schwindens fällt dad erfaltete Gußſtück ſtetd 
etwas Fleiner aus, als der hohle Raum der Form gewefen iſt; und die 
Größe bed Lebtern muß öfters mit Rüdfiht hierauf voraus beftimmt 
werden, wenn nämlich da8 Gußftüd genau beflimmte Dimenfionen haben 
fol, und nit erft durch nachfolgende Bearbeitung noch verkleinert werden 
kann ober darf. (Beifp. Mafchinentheile u. dgl. von gegoffenem Eifen.) 

Das Schwinden ift die vereinigte Wirkung zweier ganz verfchiebener Urſa⸗ 
hen, nämlich der VBolumsveränderung (in der Regel: Zufammenziehung, nur 
bei Gußeifen und etwa beim Bine: Ausdehnung) im Augenblide des Erftar: 
tens; und ber nachherigen Zufammenziehung beim Abkühlen bes fchon feftge- 
wordenen Metalle. Das Schwindmaß (der Betrag des Schwinbens) ift bei 
den verfchiedenen Metallen nicht gleich, und felbft bei einerlei Metall nad ben 
Umftänden verfchieden. Nach ben vorhandenen Beobachtungen beträgt es, als 


lineare 3ufammenziehung, bei 
Gußeifen ; Ya Dis Ay, durchſchnittlich 1/5, 


(beim bellgrauen weni» 

ger als beim dunkleren) 

Mein -» » » Yon Vs " 1/gs 
Glodenmetdl . . . — — n 1/ıs 
Statuendbronge . . . Yan Ya „ May 
Sanonenmetal . . — — ⸗ 12/130 
Z ns 1% 1/gz „ es " :80 
Bli ». 2. 2 0 2 ek w Ms „ 1/oa 
3inn (ohne Bleizufah) Ya vw *ıno " !yıaz 


*)J.B. Launay d’Avranches, Manuel du fondeur sur tous metaux. 
2 Tomes, Paris 1827; 2e edit. 1836. — €. Hartmann, Handbuch 
ber Metallgießerei. Weimar, 1840. (103. Bb. des Neuen Schauplapes 
ber Künfte und Handwerke). — Holtzapffel, I. 317—375. 
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Den Betrag der Schwinbung für das Flächenmaß und für den Ku- 
bitinhalt findet man genau genug, wenn man das lineare Schwindmaß im 
erftern Kalle verdoppelt, im lektern verdreifaht. Schwindet z. B. ein Parallel: 
epipedbum in jeber feiner Dimenfionen um ſo beträgt bieß auf jeder Fläche 
1/45 des Quabratinhalts, und vom Pörperlidhen Inhalte 1/,,.. Dur das Schwin: 
den vermindert fi nur die Größe des Gußſtücks. Erſcheinungen, die davon 
unterfchieden werden müflen, weil fie eine Beränderung der Geſtalt herbei: 
führen, find dag Saugen, lassement, wobei auf größeren Oberflächen das 
Metall durch örtliche ftärfere Zuſammenziehung fladh:grubenartig einfinkt, aud 
wohl im Innern Höhlungen (soufllures) entftehen; und das Ziehen, Ver—⸗ 
sieben oder®erfen (se dejeter, distorting), d.h. bie Krümmung eines Guß: 
ſtücks durch ungleichmäßige Zufammenziehung bei zu fchneller und ungleicher 
Abkühlung. Zum Saugen ift das graue Gußeifen am wenigſten, das weiße 
Roheifen, die Bronze, das Meffing, Blei und Zink mehr, das Zinn am meiften 
geneigt. 

Die Metalle find, in Beziehung auf die angegebenen, die Tauglichkeit 
zum Guſſe bedingenden Eigenfhhaften, fehr verfchieden, und daher nicht in 
gleichem Grade zur Gießerei anwendbar. Ie fehmelzbarer ein Metall if, 
defto weniger und befto einfachere Vorkehrungen wird es zum Guffe erfor- 
dern (Zinn, Blei); Metalle, melde im Gießen löcherig oder blafig aus⸗ 
fallen, find menig oder gar nicht anwendbar (Kupfer); ſolche, melde 
dünnflüffig find und wenig fhwinden, nehmen am bvollftändigften die Ge⸗ 
ftalt der Gießform, mit allen feinen Umriffen derfelben, an, und Tiefern 
die fhärfiten und fhönften Güffe, zumal wenn bei ihnen im Augenblide 
des Erftarrend eine Ausdehnung Statt findet (Gußeifen, Zink). 

Die Behandlung der Metalle bei der Schmelzung vor dem Gießen 
ift von wichtigem Einflufe. Sie müffen den gehörigen Higegrad haben: 
zu wenig heiß, eritarren fie früher als fie in die entfernteften Theile der 
Borm gelangen; zu meit über ihren Schmelz;punkt erhigt, ziehen fie fid) 
fhon vor dem Erftarren merklich zufammen, ſchwinden mehr, meil diefe 
Bufammenziehung zu ben beiden unbermeidlihen Urſachen des Schwindens 
(f. oben) hinzukommt, und erlangen oft eine raube, an vielen Stellen 
eingeſunkene, d. 5. mit Meinen Grübchen bededite Oberfläche. Alle Theile 
bon Orhd oder Schlade (scorie, sullage) müffen vor dem Gießen forg- 
fältig von der Oberfläche des Metalls entfernt werden, meil fie fi fonft 
mit dem in die Form einfließenden Metalle vermengen, davon eingefhlof- 
fen bleiben, daffelbe pords, unrein, unganz maden, und der Schönheit 
wie ber Dichtheit und Feftigfeit des Gußftüdes fehaden. Das Eingießen 
in die Formen (pouring) muß fo gejhehen, daß da8 Metall ohne Unter- 
bredung fließt bis die Form voll ift. Jedes Abſetzen macht ſich (menn 
nicht etwa da8 Metall fehr Heiß mar) durch eine Stelle bemerkbar, wo 
der Zufammenhang im Gußſtück unvollfommen ift, und beim Biegen, 
Schlagen mit dem Hammer x. eine Trennung erfolgt (Kaltgüffige 
Stüde, Kaltguß). 

Die nöthigften Eigenfhaften einer Gießform find: 1. Dauerhaf- 
tigfeit, menigftens in foldem Grade, daß die Form einen Guß ohne 
Beihädigung (Schmelzen, Zerfpringen, Abbrödeln, Verbrennen) aushält; 
2) Schärfe, d. 5. möglichſt genaue Ausführung aud in den Fleinften 
Theilen ihrer Höhlung, damit da8 Gußſtück fo vollfommen, als die Um— 
fände erlauben, die beabfihtigte Geftalt erhält, und dad Nacharbeiten 
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durch Befeilen, Abdrehen, ꝛc. ganz erfpart oder doch nicht ohne Noth 
muhſam gemacht wird. Wichtig iſt auch, 3) daß die Formen das in fie 
gegoſſene Metall nicht zu ſchnell abkühlen, daher ſie wo möglich aus 
ſchlechhten Wärmeleitern beſtehen müſſen, und oft noch überdieß vor dem 
Guſſe erwärmt werden; 4) daß ſie kein feſtes Anhängen des geſchmolzenen 
Metalles geftatten, daher man ſie mit einem dünnen Ueberzuge einer pul⸗ 
berigen Subſtanz (Kohlenftaub, Ruß, Kreide, Thon, Bolus, je nad den 
Umftänden) verfiebt. — Sehr gewöhnlich beftehen die Formen aud zwei 
oder mehreren Theilen. Wo diefe an einander fchließen, dringt leicht beim 
Guffe etwas Metall in die Fuge, und erzeugt auf der Oberfläche bes 
Gußſtücks eine erhabene Linie (Gußnath, bavure, seam), melde aber 
bei gut gelungenen Güffen jedenfall nur fein fein darf. Bei größeren 
Formen, und aud bei Fleineren, wenn biefe fehr enge Höhlungen enthal= 
ten, muß der Zuft ein Ausweg berfchafft werden, melde von dem Metalle 
berdrängt wird, meil fonft die Form fi nicht vollftändig füllen Tann, 
oder der Buß blafig (down) ausfällt. Wenn die Fugen der Form 
dazu nicht binreihen, fo muß man befondere Luftlöder, Windpfeis 
fen, events, air holes, anbringen, deren äußere Mündung aber nicht 
tiefer liegen darf als die Deffnung, durch welche dad Metall eingegoffen 
wird, damit Letzteres nicht ausläufl. Der Einguß, das Gießloch, 
jet, runner, tedge, theilt fi) dfter8 in zwei oder mehrere Kanäle (Guß⸗ 
töhren, couldes, sprays), um dad Metall an mehreren Punkten zus 
gleih in die Form zu leiten, und diefe fhneller zu füllen. Ueberhaupt 
muß das Gießloch fo angebradht werden, daß da8 Metall auf dem Fürze- 
ftien Wege in alle Theile ber Form gelangt; meil ed, zu früh erfaltend, 
die Höhlumg undolllommen anfüllt. Natürlid muß der Einguß höher 
liegen, als der höchſte Punkt der hohlen Form; er mündet aber aud) 
nit unmittelbar, fondern durch einen etwas langen Kanal, in die Form, 
damit bie bier ftehende flüffige Metallfäule dur ihren Drud den Guß 
berbihte, und aud beim Schwinden deſſelben die Form fo viel möglid) 
voll erhalte, wobei das Metall im Gießloche (der Anguß, Gußzapfen, 
Gießkopf, jet, bei anfehnlicher Größe: masselolte, saumon; runner) 
trichterartig einfinft (dad Nachſacken). 

Die Gießformen find entweder a. berlorne, melde nur ein einziges 
Mal bienen Fönnen, weil fie durch die Hitze des eingegoffenen Metalls 
unbrauchbar werden, oder weil die Geftalt des Gußſtücks die Trennung 
deffelben bon der Borm, ohne Befhädigung oder Zerftörung ber Letztern, 
unmöglid) madjt (Beifp. ein baudiges Gefäß, wenn der die Höhlung bee 
grenzende Theil der Form — ber Kern — ein Ganze ift); oder b. gute 
ober bleibende, menn fie mehrere oder fehr viele Güſſe aushalten. 

Materialien zu verlornen Gießformen find: Sand, Lehm, und, bei 
leichtflüffigen Metallen, zumeilen: Gypös; — zu guten Sormen, bei ſchwer⸗ 
flüffigen Metallen: Eiſen; bei leitflüffigen: Eifen, Meffing, Blei, Zinn, 
Sandftein, Serpentin, Thonſchiefer, Gyps, in einigen Bällen Holz, Papier. 

Ein Mietall, wenn es nicht zu ſtark erhikt ift, kann in Formen aus dem 
nämlichen Metalle gegoffen werden, ohne daß dieſe fchmelzen; benn die ganze 
Hige bes einfließenden Metalle, welche kaum mehr als hinreichend ift, daflelbe 
in dem flüffigen Zuftande zu erhalten, kann nicht auch noch bie Form ſchmel⸗ 
zen, befonders wenn Letztere an Körpermafle das eingegoffene Metall übertrifft; 
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und eine theilweife (örtlihe) Schmelzung ber Form wird durd bie fchnelle 
Zortleitung der Wärme verhindert. Anders it es freilich, wenn das gegoffene 
Metall beträchtlich über feinen Schmelsgrab erhigt wurde, und an Körpermaffe 
bedeutend ift im Vergleiche mit der Form. 

Folgende Dietalle und Metallmifhungen laffen ſich gießen, und wer— 
den wirklich zur Gießerei verwendet: Eifen (nänlid Roh⸗ oder Guß- 
eifen), Meffing und Tombak, Argentan, Bronze, Blei, Zinn, 
Zin?t, Silber, Gold (Iegtere Beiden felten). Ald Musnahmen nur 
tommen Güffe von Kupfer vor, bei deren Verfertigung man fih wie beim 
Gießen des Meffings benimmt. 


j I. Eifengießerei *). 


Unter den berjdhiedenen Sorten des Roheiſens eignen fi da8 helle 
und mittelgraue und da8 halbirte am beften zur Gießerei; da8 dunkelgraue 
befitt zu menig Beftigfeit und gibt poröfe, undichte Güffe, kann daher 
höchſtens zu großen Stüden, von melden man eben Feine ausgezeichnete Halt- 
barkeit fordert, angewendet werden; dad weiße Eifen ift zu fpröde, zu 
wenig bünnflüffig, füllt daher die Formen ſchlecht, und zieht fi überdies 
beim Erkalten leicht ſchief, zerfpringt fogar (in dünnen Stüden) von felbft 
während der Abkühlung. 

Man bat verfohiedene Legirungen des Eifens zur Anwendung in ber 
Gießerei empfohlen; fo zunädft jene mit Zinn. Wird Gußeifen erbist bis es 
zu fehmelzen anfängt und dann mit 20 bis 25 Prozent Zinn verfegt, während 
man es zur Bermeidung der Orybation mit Holzkohlenpulver bebedt, fo entfteht 
eine Verbindung, welde ferner mit Gußeifen zufammengefhhmolzen ein ini: 
geres und gleichmäßigeres Gemifch liefert, als durch direktes Schmelzen bes 
Eifens mit einer geringen Menge Zinn entflehen würde. Aus 5 heilen obi: 
ger Legirung und 4 Theilen Gußeifen gebt eine Zuſammenſetzung hervor (24 
bis 29 Eifer gegen 5 Zinn enthaltend), welche fehr hart und elaftifh, zum 
Glockenguß ıc. geeignet if. Je Lohlenftoffreiher das Eifen, befto mehr Zinn 
verträgt ed. — Große Feftigkeit und Zähigkeit erlangt das Gußeifen, wenn 
man es fehmelzend mit 20 bis 25 Prozent weißglühend gemadten Schmied: 
eifens (in Drebfpänen, anderen Pleinen Abfällen u. dgl.) verfept unb babei 
mit einem hölzernen Stode gut umrührt; aus diefer Mifchung können vortreff 
lihe Krummzapfen für Dampfmafchinen ıc. gegoffen werben. Fügt man zu 
berfelben etwas von der oben angegebenen Mifhung aus Gußeifen und Bimt, 
fo erhält man eine Legirung von außdgezeichnet dichtem Gefüge und guter Po: 
liturfähigfeit. — Aus 80 Theilen (reinem oder wie vorftehendb mit Schmieb- 
eifen verfegtem) Gußeifen, 1 XIheil Zinn und 1 Theil Wismuth foll eine Me- 
tallmafje von feinem Korn und flarfem Glanz entitehen, welche nicht leicht 


— — — — — 


*) Karſten's Eiſenhüttenkunde, Bd. III.ʒ — Technolog. Encyklopädie, Bd. V. 
Artikel: Eiſengießerei; — Abhandlung über die Formerei und Gie— 
Berei auf Eifenhütten. Bon W. A. Tiemann. Nürnberg, 1803. — 
Manuel du fondeur, par J. B. Launay, Tome I, II. — G. Hart: 
mann, Bollftändiges Handbuch der Gifengießerei. Zreiberg, 1847. — 
Bulletin d’Encouragement, XXX. (1831) p. 314. 353. — Polytechn. 
Zournal, Bd. 42, ©. 315. — Annales des Mines, 3&me Serie. Tome 
XI. Paris, 1837. p. 279. — Guß eiferner Gefhüge: Erdbmann's 
— für techniſche und öfonomifche Chemie, Bd. 11, Leipzig 1831, 

. 41. 
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roſtet. — Kupfer (in Mengen von 1 bis 12 Prozent) zu dem aus Guß: und 
Schmiedeifen gemifchten Metalle geſetzt, macht Letzteres gefchmeidiger. 

Das Gießen des Eiſens gefchieht entweder aus dem Hohofen unmit⸗ 
telbar (Hohofenguß) oder es wird das Moheifen zum Behufe der 
Gießerei erft noch umgefhmolzen (Umſchmelzb etrieb). Die erftere 
Methode gewährt allerdings den Bortheil der geringeren Koftfpieligkeit, 
indem der Gießerei = Betrieb mit der Eiſenerzeugung in Verbindung geſetzt 
iſt, und das Eiſen in dem Maße, wie es in dem Hohofen ſich erzeugt, 
abgeſtochen und im Fließen nach den Formen hingeleitet, oder mit ſchmied⸗ 
eiſernen Kellen aus dem Vorherde geſchöpft und in die Formen ges 
goffen wird. Allein fie feßt voraus, daß die Giekerei ohne Unterbrechung 
im Gange fein Fünne, und führt den Nachtheil mit fih, daß — bei ben 
mandyerlei Zufälligfeiten, melden der Hohofen = Prozeß unterliegt — nie 
mit Sicherheit gerade jene Eifenforte erzeugt werden kann, melde zu den 
anzufertigenden Gußftüden am tauglichſten if. Bei dem Umſchmelz⸗ 
Betriebe dagegen ift es leicht, die angemeffenfte Eifenjorte auszumählen, 
oder fie durch Zufammenfhmelzen (Gattiren) verſchiedener Sorten, zum 
Theil auch durd eigenthümliche Behandlung des Eifens beim Umfchmel- 
zen felbft, zu erzeugen. 

Das Umfchmelzen des Eifend für die Gießerei”) geſchieht zumeilen 
in Thon= oder Graphit=Tiegeln (creusets, crweibles), in melden 
man, zur Abhaltung der Luft, das kleinzerſchlagene Eifen (20 bis 30 
Pfund) mit Kohlenftaub oder Hohofen-Schlacken bededt. Diefed Berfah- 
ren (iegelguß) eignet fi aber nur für den Guß Pleiner Gegenftände, 
namentlid) Bijouterie- Waaren; es verurſacht etwa 10 Prozent Eifenver- 
luft. Gewöhnlicher ift das Umſchmelzen in Schadtöfen und Flammöfen. 

Die Ron, (Kupoldfen, fourneau à manche, f. à la Wilkinson, 
cubilot, fourneau à coupole, cupola, cupolo furnace)*’), find nicht über 20 
Zuß hoch, mit einem Gebläfe verfehen, von feuerfeften Ziegeln mit einem Mör- 
tel aus Thon und Sand vierfeitig aufgeführt, und Außerlihd mit gegoflenen 
eifernen Platten befleidet. Ihr — verjüngt ſich nach oben, iſt in 
Querſchnitte kreisrund, viereckig oder achteckig, hat an ber weiteſten Stelle 11,, 
bis 3 Fuß Durchmeffer, und unten ein Stihlod zum Ablaffen bes Eifens. 
Zesteres wird mit Holzkohlen oder Kokes fehichtentweife aufgegeben, und wenn 
eine gehörige Menge beffelben (3. B. 3 oder 4 Zentner) niedergefhmolzen ift, wird 
abgeftohen und gegoffen. Man rechnet von 100 Pfund aufgegebenen Eifens 
5 bis 9 Pfund Abbrand (Verluft), und verbraucht auf 100 Pfund eingetrage: 
nen Robeifens (je nach Größe und Bauart des Dfens, Befchaffenheit des Ei⸗ 
fens, des DBrennmateriale, bes Gebläfes ıc.) 7 bis 30 Pfd. Kokes, fofern der 
fen ein Mal im Gange ift. Geht derfelbe (mie gewöhnlih) nur den Tag 
über, fo ift jeben Morgen eine neue Quantität Brennmaterial zum Füllen 
und Anbeigen nöthig; bei dieſer Betriebsart werben im Ganzen auf 10. Pf. 
probuzirtes (alfo etwa 106 bis 110 Pfb. aufgegebenes) Eifen 17 bis 50 pfd. 
Kofes (oder 40 bis 70 Pfd. Holzkohle) aufgewendet. Ein Ofen pflegt bes 
Tages 40 bis 80 Zentner Eifen zu liefern, welche innerhalb 6 oder 7 Stun: 
den vergoflen werden. Zur SHerftellung ſehr großer Gußftüde läßt man bie 
ganze Menge Metall, welche ein Ofen faflen kann, fi) fammeln, und flicht 


) &. Hartmann, Praktifche Eifenhüttentunde, 3. Theil, Weimar 1843, 
S. 349. 
**) Armengaud, Ill, 456. — Berliner Verhandlungen, XXIII. (1844), 
5 T. 
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auch a ober mehrere neben einander ſtehende Oefen zugleich ab, um ihren 
Inhalt vereinigt in eine Korm zu leiten. Kür foldhe Fälle werden zuweilen 
Kupolöfen von ungewöhnlicher Größe (bis zu 250 Zentner Eifen fuffend) er: 
baut. In mertwürdigem Gegenfage hierzu fteht der in Belgien unter bem 
Namen calebasserie*) gebräuchliche, auf den Guß von Kleinigkeiten berechnete 
Umfchmelzbetrieb, welcher mittelft eines aufs Aeuperfte vereinfachten Kupolofens 
vollführt wird. Diefer fen, in welchem das Eiſen poftenweife (von 200 bis 
500 Pfund in Einer Operation) eingefhmolzen wird, befteht aus einem an 
einer Mauer aufgeftellten, oben und unten offenen, eifernen mit Thon ausge 
fütterten, 3 Zuß hoben Schadte (tour de feu), welcher auf einen vorgewärm: 
fen und (zur Warmbaltung) in Sand vergrabenen Keffel (creuset, calebasse) 
gefept wird. Aus Lepterem wird das darin angefamnıelte Eifen direkt in bie 
Formen gegoffen. — Die Flammöfen (fourneau & reverbere, reverberalory 
furnace, air [urnace) haben ven Borzug, daß bei ihnen das Gifen nicht mit 
dem Brennmaterial in Berührung kommt, alfo nicht, wie in Scadhtöfen, 
eine größere Menge Kohle aufnehmen, und dadurch feine Befchaffenheit auf 
eine unwillkommene Weiſe ändern kann. Sie beftehen aus einem länglichen, 
überwölbten, mit Sand bedeckten Schmelzberde, der ein wenig geneigt ift, und 
vor welchem fi, an ber tiefer liegenden ſchmalen Seite, dad Stichloch be: 
findet. Gegenüber dem Stichloche (alfo an dem höhern Enbe) ift ber euer: 
roft angebradht,-auf welchem Steinkohle oder Holz gebrannt wird. Die Klamme, 
aus dem Feuerraume über eine niebrige Scheidemauer (Brüde, euer: 
brüde, autel) bereinfchlagend, beftreiht den ganzen Herb feiner Länge nad), 
und zieht durch einen 60 bis 80 Fuß hohen Schornftein ab, der an ber Bor: 
derfeite, über dem Stichloche, angebradıt if. Da mit der Flamme mehr ober 
weniger noch fauerftoffhaltige Luft durch den Ofen ftreicht; fo entzieht biefe 
buch Verbrennung tem Eifen einen Xheil feines Kohlenftoffs, und zwar deſto 
mehr, je ſtärker der Luftzug ift, und je mehr durch ftärfere Neigung bes 
Schmelzherbes das abſchmelzende Eifen genöthigt wird, einen langen Weg über 
ben Herb hinabzulaufen, wobei es in dünnen Strahlen der Wirkung der ory: 
direnden Luft ausgefekt if. In Fällen, wo man bie entfohlende Wirkung der 
Luft vermindern will, bedeckt man das Eifen mit Koblenklein, welches zugleich 
zur Vermehrung ber Hige beiträgt. Hierdurch ift bis zu einem gewiſſen Grade 
bas Mittel gegeben, um dunkelgraues Eifen theilweife zu enttohlen, und es 
für den Guß geeigneter zu maden. Der Gifenabgang beim Umſchmelzen in 
Flammöfen ift nad der Konftrufrion diefer Legteren fehr verfchieden, und be⸗ 
trägt von 6 biß gegen 20 Prozent. Ein Zlammofen faßt 16 bis 80, ja zu: 
weilen 120 3entner Eifen. 

Aus dem Stichlodhe des Umſchmelzofens (fei er ein Schacht- oder 
Blammofen) läßt man entweder das Eifen unmittelbar durd) eine in Sand 
gefhlagene Rinne (Maffelgraben) in die vor dem Ofen aufgeftellten 
oder in die Erbe eingegrabenen Bormen laufen (Borfegen, Laufen 
laffen); oder man füllt damit eiferne, mit Lehm beftrichene Kellen, 
Pfannen, die von Arbeitern aus freier Hand oder mittelft eined Krahns 
nad) den Formen trandportirt, und dort durch Umneigen auögegoffen 
werden. Die auf dem Eifen ſchwimmende Schlade wird mit einem Holz⸗ 
ftüde zurüdgefhoben, damit fie nit mit in die Formen läuft. Ein 
Krahn dient auch bei größern Formen, theild um fie in die Damm-= 
grube vor dem Dfen einzufenten oder daraus nad dem Guffe emporzu⸗ 
ziehen, theild um fie nad dem Erkalten der Gußitüde zu öffnen, und 
Letztere herauszuheben. 


*) Jobard, Bulletin, I. 197. 
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Die fehmiebeifernen Gießkellen (poche, cuiller, ladle, hand-Iadle), welche 
von einem Arbeiter an einem 3 bi8 4 Fuß langen Stiele getragen werden 
und bie Geftalt eine® großen, tiefen runden Löffel® haben, faflen 50 bis 60 
Hund Eifen; bie gußeifernen keſſelförmigen Gießpfannen (chaudiere, 
shank), zum Xransport durch zwei ober vier Perfonen an zwei borizontalen 
Tragſtangen eingerichtet, 2 bi8 4 Zentner; die großen mittelft bes Krahns be⸗ 
wegten Pfannen (crane-Iadle) zuweilen 60 bis 100 Zentner. — Man kon« 
firuirt Gießpfannen auch fo, daß das Neigen beim Ausgießen buch Mecha⸗ 
nismus gefchieht*). 

Die Kunft, die für den Guß nöthigen Formen berzuftellen, mird 
Formerei (moulage, moulding) genannt. Bei der großen Hitze des 
gefhmolgenen Eifens fann man fi zum Gießen deffelben nur der For⸗ 
men aus feuerfeften Stoffen bedienen, und dieſe beſchränken fid) auf drei, 
nämlich: Sand, Lehm und Gußeifen. Hiernach entſtehen drei Hauptab⸗ 
theilungen der Gießerei, nämlid Sandgießerei, Lehmgießerei und 
Schalenguf. De Formfand (sable, sable A mouler, sand, 
moulding sand) ift ein mehr oder weniger thonhaltiger Quarzſand, mel- 
cher eben durch feinen Thongehalt die Eigenfchaft erlangt, im feuchten 
Zuftande gewiſſer Maßen Enetbar zu fein, bleibende Eindrüde anzuneh= 
men und Zufammenhang zu behalten (zu ftehen). Aller Formſand muß 
nicht zu grob und möglichſt gleih don Kom fein, damit die darin ge= 
goffenen Waaren eine glatte Oberflähe ohne Grübchen erhalten. SHinfidt- 
lich des Thongehaltes unterfcheidet fi der Sormfand in magern (me- 
niger thonhaltigen) und fetten (mehr thonhaltigen). Der magere Sand 
wird auch geradezu Sand (im engern Sinne des Wortes) genannt; der 
fette Sand, welcher (falls man ihn nicht natürlich vorfindet) oft kunſtlich 
dur Bermengung von Sand und Lehm bergeftellt wird, heißt dann zum 
Unterfchiede Maſſe (daher Maffeformerei, Maffeguß). 

Nach einigen vorhandenen (bie Mannichfaltigkeit der Formfande aber ge: 
wiß nicht umfaffenden) chemiſchen Unterfuchungen enthält magerer Kormfand 
etwa 92 Prozent Kiefelerbe, 51/, Thonerde, 2 bis 21/, Eiſenoxyd, O bie %, koh⸗ 
lenſauren Kalt; — fetter hingegen 80 bis 93 Kiefelerde, 6 bis 11'/, Thon» 
erde, 1?/, bis 51,, Eiſenoryd, 0 bis 3%, Tohlenfauren Kalt, Im Nothfalle 
fann man fi) nad diefer Andeutung Pünftliche Gemenge aus Quarzſand (fei⸗ 
nem Streufand), fettem kalkfreiem Thon und Eifenoryd (rothem cher) berei- 
ten. Der Kalkgehalt ift im Formſande jedenfalls unweſentlich, bei einigem 
Belange fogar fchäblich, weil er den Sand ſchmelzbar madt, fo baf die mit 
dem eingegoffenen Eiſen in unmittelbare Berührung fommenden Körnden zu: 
fammenbaden und fi feft an die Eifenflähe anhängen. 

Der eigentliche (magere) Sand mird zur Verfertigung der Formen 
enttweber nur in einer gehörig diden Schichte vor bem Ofen auf den 
Fußboden der Hütte (dem Herde) audgebreitet (Herbformerei, Herd- 
guß), oder in hölzerne ober eiferne Kaften, Laden, eingefchloffen 
(Kaftenformerei, Kaftenguf). Die Formerei mit Maffe ift immer 
Kaftenformerei. Hiernad erhält man folgende Ueberſicht der Formerei für 
ten Eifenguß: Sf 

a. Herdformerei. 
A. Sandguß. b. Kaftenformerei. 


) Deutfche Gewerbe⸗Zeitung, Jahrg. 1847, S. 28. — Polytechn. Gentralbl. 
1847, S. 222. * 
6 4 
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B. Maſſeguß. 
G. Lehmguß. 
D. Schalenguß. 


A. Sandguß, Sandformerei (moulage en sable, sand- moulding, 
sand- casting). 


Der (magere) Sand befigt fo wenig Bindkraft ober Zufammenhang, 
daß man die daraus verfertigten Formen im feuchten Zuftande zum Guffe 
antvenden muß, weil fie beim Trocknen abbrödeln oder gar aud einanter 
falfen würden. In diefem feuchten Zuftante wird der Sand naffer 
oder grüner Sand (sable vert, green sand) genannt. Diefe Art 
ber Vormerei ift die mohlfeilfte, weil die Formen am fehnellften vollendet 
find, und feine Vorkehrungen zum Trocknen erfordert werden; man be- 
dient fi ihrer daher am häufigften, und namentlih in allen Bällen, wo 
a. die Sormen nicht zu groß find, um bei dem Drude des eingegoffenen 
Eifens ihren Zufammenhang zu behalten; b. bie Bormen Peine feinen 
Verzierungen oder fonftige fehr frei ftehende Theile enthalten, melde leicht 
wegbredhen; c. die Gußftäde nicht der größten Meichheit bedürfen. In 
dem naffen Sande wird nämlid das Eifen ziemlich fchnell abgefühlt (a b⸗ 
gefhredt), wodurd dünne Stüde durch und durch hart werben, bidere 
aber wenigſtens auf der Oberfläche eine, die nachfolgende Bearbeitung er- 
fchtverende, harte Haut befommen. — Die Feuchtigkeit des naffen San— 
des wird bei der Berührung mit dem gefchmolzenen Eifen theils in Dampf 
bertvandelt, theils zerſetzt; es entwidelt fid) daher nebft Wafferdampf aud) 
brennbare Luft (Waſſerſtoffgas). Beide müffen auf eine zweckmäßige 
Weiſe abgeleitet werden, damit fie feine Blafen in dem Guffe herborbrin= 
gen. Dazu bieten theild die Poren des Sandes, und beim Kaftenguß 
die Fugen der auf einander ftehenden Käften, ſchon Gelegenheit dar; theils 
bringt man abfichtlich Zuftabzüge Windpfeifen) an, z. B. indem man 
an berfhiedenen Stellen Drähte in den Sand ftedt und mieder heraus 
zieht, oder blecherne Rühren einfdhiebt, die in der Wand durdlödert find. 
Das abziehende Wafferftoffgad wird an den Oeffnungen, aus melden es 
hervordringt, mittelft eined brennenden Holftüdes entzündet, und brennt 
bis nad) Beendigung bed Guffes von felbft fort. Verſäumt man dieß, 
fo entzünden ſich leicht größere angefammelte Mengen des Gafes bon 
felbft mit einer Erplofion, die der Form gefährlich werden fann. — Zur 
Sandformerei ift jederzeit ein Modell (Gußmodell, ımodele, pattern, 
foundry pattern) nothwendig, welches die Geftalt des zu erjeugenden 
Gußſtücks befikt; und wenn Letzteres ein genau beftimmtes Maß haben 
fol, fo muß das Modell in dem Berhältniffe länger, breiter und dider 
fein, ald das Eifen der Erfahrung zu Folge ſchwindet. Man bedient fich 
deshalb, bei der Anfertigung der Modelle nad) Zeichnungen, eines 
Shmwindmaßftabes (contraction rule), auf melden z. B. (das 
Shwindmaß — "er gefeht) der Raum von 24% Zoll wahren Maßes 
in 24 Zolle getheilt if. Mit dem mahren Maße nimmt man die Dis 
menfionen der Zeihnungz; mit dem vergrößerten Maße überträgt man fie 
auf das Model. Die Modelle find gemöhnlid von Hol, und müſſen 
aus recht trodenem Holze mit Sorgfalt zufammengefügt fein, damit fie 
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nicht ſchwinden oder fi werfen. Zuteilen hat man (für vielfältig abzu= 
gießende Stüde) Modelle von Eifen, Meffing, Blei, Stein, u. f. w. 
Seltener find Modklle von Gyps oder Wade. Die Modelle müffen fo 
geftaltet fein und fo in den Sand gelegt werden, daß fie gut loslaſſen 
(deliver), d. h. ſich aud dem Sande, in den man fie eingefenkt, oder den 
man darüber geformt bat, leiht wieder ausheben Laffen, ohne Theile dei= 
felben wegzureißen (doivent offrir de la depouille); fie müffen ferner 
glatt und recht troden fein, damit fein Sand daran hängen bleibt; me= 
tallene Modelle werden aus letzterem Grunde wohl fogar erwärmt, höl— 
zerne überzieht man mit einem Harzfirniſſe (3. B. Auflöfung von Siegel— 
Ind, oder audy nur Schellad, in Weingeift). Oefters ift es nothivendig, 
zerſchnittene Modelle anzuwenden, die aus zwei oder mehreren, genau zu= 
fammenpaffenden Theilen beftehen. Manchmal ift nicht das ganze Modell 
des Gußftüds, fondern nur ein Theil beffelben erforderlih, durch deffen 
wiederholte Einformung bie Form für den ganzen Gegenftand bergeftellt 
wird. 


a. Herdguß (moulage à decouvert, open sand-casting). 


Liefert einfache, vorzüglid flache Etlide, die meift nur auf einer 
einzigen Seite eine ganz ebene oder mit beftimmten Umriffen (Berzierun= 
gen- u. dgl.) verſehene Oberflähe haben müffen (Platten, Dfenröfte, manche 
Topfdedel, ordinäre Gewichte, Amboffe für Hammerwerke, ꝛc.). Da bie 
Modelle für diefe Gegenflände in die Sandfläde eingedrüdt werden, fü 
müffen fie verjüngt, d. 5. ihre Seitenflähen oder Ränder nad) unten und 
einwärts fohräg fein, um das Wiederherausnehmen (Ausheben, demou- 
ler, äfting) ohne Beihädigung der gemadten Vertiefung zu geftatten. Zur 
Bequemlichkeit verfieht man gern die Modelle mit einem Handgriffe Der 
Sand zur Herdformerei darf nit zu fein fein; fonft drüdt er ſich zu 
dicht zufammen, Feuchtigkeit und Luft entweichen unvollfommen, und das 
Eifen gießt fi nicht fharf, nimmt aud Blaſen an. Er wird ſcharf ge— 
trocknet oder gelinde gebrannt, mit Ys (dem Maße nah) Pulver von 
Holzkohle, Steinkohle (Sandkohle) oder Kokes verfeßt, gefiebt, angefeud)- 
tet, mit einem Holze gut dur einander gemengt, und dann fogleich zum 
Bormen berbraudt. Schon gebraudter Sand kann dem frifhen zuge- 
mifcht werden. "Der Zuſatz don Kohle macht den Sand poröfer, erleid)= 
tert alfo das Entweihen von Dampf und Luft beim Gießen; und ver— 
mindert feine Wärmeleitungsfähigfeit, verzögert folglih die Abfühlung bes 
Eifend in der Form. Der Herd (S. 83) wird gehörig durch Umſtechen 
aufgelodert, mit Lineal und Setzwage fo geebnet, daß er eine horizontale 
Fläche bildet, und dann %s bis 1 Zoll hoch mit dem zubereiteten Form— 
fande überſiebt. Auf diefe lockere Sandflähe legt man bad Modell; 
klopft e8 mit einem hölzernen Hammer hinein; dämmt den Sand rings 
herum bi8 zum oberften Rande ded Modells auf; fliht mit einem eifer- 
nen Spieße an einigen Stellen ſchräg unter die Yorm in den Sand (um 
Deffnungen, Windpfeifen, ©. 84, zu bilden); madt ben Ein— 
guß, d. h. eine Rinne im Sande, durch welche dad Eifen in die Form 
laufen fol; und hebt endlid) da8 Modell aus, worauf die Form mit 
einem glatten Streibrethen (Dämmbret) geglättet und nadgepußt 
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(audgedämmt, avive) wird. Stark hervorfpringende Theile der Sand⸗ 
maſſe befeſtigt man durch eingeftedte hölzerne oder eiferne Nägel, oder 
bildet fie aus Lehm, den man brennt, um auf eine und die andere Weife 
dem Wegbrechen der Theile beim Ausheben des Modells oder duch den 
Trud des Eifend beim Guffe vorzubeugen. Die letzte Arbeit vor dem 
Guffe befleht darin, daß man die Form mit feinem Koblenflaub durch 
einen leinenen Beutel bepudert (dusting), um dad Anhängen bed Sarıdes 
an den Guß, fo wie die Orydation des Lehtern zu verhindern, und bie 
abfühlende Wirkung ded feuchten Sandes zu verringern. Der Einguß 
feßt die Form mit einer Pleinen flachen Grube in Verbindung, in melde 
man dad Eifen mit der Kelle oder Pfanne gießt, und aus der e8 in bie 
Form einfließt. Eine beliebige Anzahl Bormen erden in diefer Weife 
neben einander auf dem Herde angelegt. Sol durch Borfegen (S. 82) 
gegoffen werden, und handelt es fih um ein einziges großes Gußftüd, fo 
läßt man das Eifen aus dem Schmelzofen durd eine in Sand gefdhla= 
gene Rinne in eine Grube (som) fließen, aus der ed erft nad Anſamm⸗ 
lung des gehörigen Vorraths in die Form eingelaffen wird, damit nidyt 
durch eine unerwartete Störung beim Ausfluffe die Form unvollftändig 
gefüllt bleiben und fomit Gußſtück und Form verdorben werden kann, 
aud) die Füllung möglihft rafh von Statten geht. Werben mehrere 
Stüde neben einander gegoffen, fo leitet man vom Stichloche des Hoh- 
ofens oder Umfchmelzofend eine Hauptrinne in etwas geneigter Rage über 
den Herd hin, und läßt von diefer die Eingüffe der einzelnen Formen 
ausgehen. In diefem Balle muß dem Eifen der Weg zu den übrigen 
Formen durch quer über die Rinne in den Sand geftedte eiſerne, lehm= 
beftrihene Schaufeln verfperrt werben, bi8 eine Form angefüllt ift; dann 
erſt läßt man (indem man den Einguß der eben voll gewordenen Form 
mit einer Schaufel abftiht) die zweite Form fi füllen u. ſ. f. nad der 
Reihe. In großen Sormen befördert man die Ausbreitung des Eifens 
durch Bortfchieben deffelben mit eifernen Krüden. Nah dem Guffe wer- 
den die noch glühenden Stüde mit Kohlenftaub beworfen, um Orhdation 
und zu ſchnelle Abkühlung zu vermeiden; große dünne Platten auch nod) 
durch darauf geftellte —X beſchwert, um dad Verziehen bei ber Ab⸗ 
fühlung zu hindern. 

Die Hauptfälle, welche bei der Herbformerei vorfommen, laſſen fih auf 
folgende Beifpiele zurüdführen:: 3 

1) Eine einfahe Platte, welche nur auf einer Seite ganz 
glatt eder mit Berzierungen verfeben fein foll. Das Modell 
wird, die glatte oder verzierte Seite nad) unten, in ben Sand eingebrüdt. 
oe obere Fläche des Yuffes fällt hierbei, weil die Form ganz offen ift, un- 
eben aus. 

2) Eine DOfenplatte, welde auf der einen Seite Berzierum 
gen, auf der anderen Seite an zweien ihrer Ränber False be 
figt. Man formt die verzierte Seite nad unten ein, und bildet die Kalze 
auf ber obern Fläche durch Einlegen zweier mit Lehm beftrichener Gifenftäbe 
(Zeifteifen), welde fo in den Sand verfenft werben, daß das Eifen unter 
und neben ihnen berumfiteßt. 

3) Eine Platte mit einer einzigen großen, vieredigen Oeff— 
nung (ein rahmenartiges Stück). Das Mobell kann eine maffive Platte 
(ohne Oefinung) fein; nad bem Ausheben befjelben wird durch vier hölzerne 
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Leiften in der Vertiefung der Form ein Raum abgegrenzt, ben man mit Sand 
vollſtampft. Nach dem Wegnehmen der Leiften bildet diefer Sandkoͤrper eine 
Erhöhung (einen Kern), um welde das Gifen berumfließt. 

4) Eine Platte mit mehreren, nit zu Pleinen Deffnungen, 
ein Dfenroft ober bergl. Das Mobell enthält die nämlichen Deffnungen, jebod) 
mit fhrägen Wandflächen (um das Ausheben zu erleichtern): die Kerne bilden 
fih alfo dur das Einformen felbft unmittelbar. @in Ofenroft wird natürlidy 
ftets fo eingeformt, daß bie ſchmalen Flächen feines Kranzes und feiner Stäbe 
nad unten gefehrt find. 

5) Eine Platte mit Pleinen Löchern. Das Modell bat bie Löcher 
nicht, fondern an ber Stelle berfelben vorfpringende Zapfen von entfprechender 
Größe, welche Vertiefungen in dem Sande erzeugen und die Stellen in ber 
Form bezeichnen, wo bie Löcher des Guſſes entftehen follen. In jene Bertie: 
fungen fegt man Kerne von gebranntem Lehm ein, weil Sanbterne von ge: 
ringem Umfange dem Drude des Eifens nicht wiberftehen würben. 

6) Eine Platte, weldhe auch auf ber obern Selte ganz glatt 
ober verziert fein foll. Man bebedt bie durch das Ginformen bes Mo: 
des entfianbene Bertiefung mit einer gußeifernen, lehmbeſtrichenen, mit Koh: 
fenftaub geſchwärzten Platte, welche entweder glatt, oder mit ben gewünfchten 
(vertieften) Berzierungen verfehen ift; fo daß dem Eifen bier eine beftimmte 
Grenze entgegengefegt wird. (Berdbedter Herdguß.) Bei fehr großen For⸗ 
a bildet man das Verdeck aus mehreren, genau zufammenpaffenden Eifen: 
platten. 

7) Ein ordbinäres Gewidhtfiüd. Die Höhlung im Boden bes Ge- 
wichtes, wo zum Behufe des Juſtirens Blei eingegoffen wirb, macht bier ein 
eigenthümliges Verfahren nöthig, Das Modell bedarf dieſer Höhlung nicht, 
bat vielmehr an deren Stelle einen Stiel zum bequemen Anfaſſen, unb wird 
umgeftürzt (mit bem ſchmälern Ende nad unten) eingeformt. Dann ftedt 
man das fehmiebeiferne — auf dem Boden der Vertiefung ſo in den Sand, 
daß die Enden oder Schenkel deſſelben hervorragen, um vom Eiſen umfloſſen 
zu werben. Die ſchon erwähnte Höhlung wird durch einen Kern von gebrann⸗ 
tem Lehm erzeugt, ber frei fchwebend in der Deffnung ber Form angebradht 
wird. IR die Pfundezahl oben auf dem Gewidtflüde, neben dem Oehre an: 
zubringen, fo befindet fie fi auf dem Mobelle;s fol fie auf der Seite fieben, 
fo wird fie nad) dem Ausheben des Mobelld mit einem Plättchen, auf welchem 
bie Ziffer erhaben ftebt, in den Sand eingebrüdt. Der Boden ber Gewidte 
fällt beim Gießen auf dem Herde, da bie Form offen ift, uneben aus; befiere 
Gewichte gießt man daher in Kaften. 

8 Gußſtücke, welde an einer Stelle ihrer Oberfläde fehr 
große Härte erfordern, wie Amboffe für Hammerwerke, Schuhe für 
Pochſtempel. Man formt das Mobell wie gewöhnlich ein, legt aber auf den 
Boden der Korm, ober ftellt an eine der Seitetwänbe, eine eiferne, mit Reiß⸗ 
bfei oder Kohlenftaub geſchwärzte Platte, an welcher fi) das eingegoſſene Eifen 
fo ſchnell abkühlt, daß es auf diefer Zläche große Härte erlangt (S. 6). Auch 
verfegt man bei folhen Stiſtken den Formſand gar nicht ober wenig mit Koh: 
lenftaub, um feine wärmeleitende Kraft zu erhöhen. Endlich zieht man fo- 
gleih nad dem Erftarren bes Guſſes bie Eifenplatte heraus, und räumt ben 
Sand weg, um ber Luft zur vollftändigen Abkühlung Butritt zu geftatten. 


b. Kaftenguß (moulage en chässis, sand casting between flasks). 


Dient zu Gegenfländen, melde auf allen Seiten eine beflimmte (nicht 
unregelmäßige oder unfichere) Begrenzung haben müſſen; ift unentbehrlid 
für Meine Gegenftände, twird aber and fehr oft auf große Stüde ange- 
wendet. Maſſide (ſowohl runde als flache) und hohle Güffe (1. B. Ge⸗ 
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füße, Kanonen und Käfthen=Defen ze. 2.) merden auf dieſe Weiſe er- 
zeugt. Die Käften (Kaden, chässis, ks), in welden der Form⸗ 
fand eingefchloffen ift, find offene vieredige, hölgerne oder qußeiferne Rah— 
men bon einer nad) den Umftänden fehr verfchiedenen Höhe, deren zwei 
oder drei auf einander gefegt werden (Oberfaften, top ask; Mit- 
teltaften, middle flask ; Unterkaſten, bottom flask, drag). Mand)= 
mal ift von drei Käften der mittlere dur einen ſenkrechten Schnitt in 
zwei Hälften getheilt, die durd Hafen und Ringe vereinigt werden. Bei 
den allergrößten Gegenftänden wird die Unterfeite in dem Herde geformt 
und bdemnad fein Unterkaften, fondern nur ein Oberkaſten gebraudt 
(Uebergang zu tem verdedten Herdguffe, S. 87). Die Wände ter Kä— 
ften werden (wenn fie von Holz find) inwendig mit Zeiften benagelt, um 
den Sand feiter zu Halten; eifernen Käften gibt man zu gleihem Be— 
hufe vorfpringende Zaden. Sehr breite Käften verfiehft man mit ein 
gehängten eifernen Xeiften (Hängeifen, Gehänge), melde mit den 
Sande umgeben werden, und ihn auch in der Mitte fefthalten; oder man 
bringt hölzerne Querftäbe (says) wenige Zoll von einander entfernt an, 
in melde viele S=förmige eiferne Hafen eingefhlagen find, und benetzt 
diefe Hülfstheile mit dlinnem Lehmbrei, damit beim Einformen der Sand 
fid) beffer an fie hängt. Eiferne Sormläften erfordern ſolche Hülfsmittel 
nicht, fofern man fie mit Querrippen gießt, welche faft die ganze Tiefe 
des Kaftens einnehmen, defien Raum in lauter Xbtbeilungen von 4 bis 
5 Zoll Breite bei 1 bis 2 Buß Länge trennen, und auf ihren Seiten 
flächen geferbt find. Mande Formkäſten find aus Stüden dergeftalt zu= 
fammengefeßt, daß man durch Wegnehmen oder Einfhhalten folder Theile 
fie nad) Bedarf Fleiner oder größer maden kann. — Der Formſand wird 
bei der Kaftenformerei nit oder nur in Meinem Berhältniffe (1 Maß 
auf 15 bis 17 Maß Sand) mit Kohlenftaub verfeßt, meil diefer die 
Bindfraft vermindert, und weil man des Abzugs der Dämpfe und Gafe 
durh die Fugen der Käften und durd; eigend angebrachte Windpfeifen 
fiher genug if, daher die beim Zufaße des Kohlenftaubs beabfichtigte 
größere Porofitit de8 Sandes entbehrlih wird. Kleine Käften werden 
mit der Kelle oder der Pfanne gegoffen; größere feßt man auf ben Herd 
oder — find fie hoch — in die Dammgrube vor dem Ofen, und Täßt 
bad Eifen dur eine Rinne vom Stichloche aus hineinlaufen. Die Größe 
der Bormfäften ift jener der Modelle angemeſſen; es reiht hin, wenn die 
Sandhülle um die Form, dort wo jene am dünnften ifl, 1% bis 2 Zoll 
Stärke hat. Wo die Sandfläden ziveier auf einander ftehender Käften 
fid) berühren, wird durch zwiſchengeſtreuten tsodenen Sand (parting 
sand) oder Ziegelmehl dad Zufammenkfleben verhindert, damit ſich die 
Käften ohne Beſchädigung des Sande von einander abheben laſſen. 
Das Formen wird über einem den Bormfand enthaltenden Kaften bor= 
genommen, auf welden man ein breite® Bret zum Auffegen der Form⸗ 
laden gelegt bat; oder auf einem niedrigen Tiſche (der Formbank), 
worauf der borräthige Sand in einem Haufen liegt; die größten Käften 
(welche oft fo gewichtig find, daß fie nur mittelft des Krahns aufgehoben 
werden können) müffen jedoch auf der Stelle, mo dad Gießen gefchieht, 
geformt werden. Der Sand wird in die Käften mit einem Hole (batte) 
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eingeftampft, doch in den oberen Kaften etwas meniger fell, um die Ent- 
meihung der Dämpfe zu erleihtern. Zu gleihem Zmede bildet man 
Wintpfeifen, indem man mit einem eifernen Epieße durd) ben Sant bis 
in die Nähe der Formhöhlung fühl. Der Einguß (dad Gieflod) 
muß höher liegen, ald der höchſte Punkt ber bon dem Eifen auszufüllen- 
den Höhlung; man bildet ihn dur einen eingelegten hölzernen, Fonifchen 
oder keilförmigen Zapfen (runner stick), rings um melden man den Sand 
im Oberfaften feftitampft,' und den man dann herauszieht; zuweilen durd) 
Ausfchneiden de8 Sandes mit dem Meffer. Bon mehreren Eleinen Guß— 
ftüden, die man öfter neben einander in einem Kaften formt, verficht 
man felten jedes mit einem befondern Einguffe, fondern man bringt ges 
wöhnlich die einzelnen auf einander folgenden Höhlungen durch Furze 
Finnen mit einander in Verbindung, fo daß eine aus der andern fid) 
füllt, und nur die erfle mit dem Gießlodhe unmittelbar zufammenhängt; 
oder man legt von dem Gießlodhe aus eine Hauptrinne an, welche fid) 
nad den einzelnen Höhlungen verzweigt. — Bor dem Gießen merden die 
Formen dünn mit Kohlenftaub beputert (gefhmärzt). Auf den obern 
Kaſten ftellt man oft Gewichte, damit er nit von dem flüffigen Eifen 
gehoben werde. 


Die in Käften zu formenden Gegenftände find entiveder maffiv oder 
hohl, und weichen noch ferner in manden Umftänden von einander ab, 
modurd die Methode des Einformens verſchiedentlich modifizirt wird 
Karakteriſtiſche Beiſpiele ſind folgende: 


aa. Maſſive Gegenftänbe. 


1) Solche, bie auf einer Seite ganz flach oder wenig ver: 
tieft find. Bweitheiliger Kaften. Man legt das Modell mit ber flachen 
(oder vertieften) Seite auf ein Formbret (Mopdellbret); ſetzt den einen 
Kaften darüber; füllt ihn mit Sand; kehrt den Kaften mittelft des Bretes 
um; ſetzt ben zweiten Kaften auf, und ftampft ihn ebenfalls voll Sand. Das 
Modell, welches biernady ganz in dem einen Kaften verfenkt, und von dem 
andern nur bededt iſt, läßt ſich, wenn man die Käſten aus einander nimmt, 
leicht entfernen. 


2) Gegenſtände, welche auf Peiner Seite flach find; z. B. 
eine Kugel, maſſive Zylinder u. dgl. Das Modell iſt in ber Mitte zer- 
fchnitten, alfo zweitheilig; der Kaften, wie vorher, ebenfall8 zweitheilid. Man 
legt die Hälfte des Modell mit der Schnittfläche auf das Formbret; forınt es, 
wie bei 1) angegeben, ein; kehrt ben Kaften ums; legt auf die eingeformte 
Hälfte des Modells bie andere Hälfte genau paſſend auf (wobei durch Etifte 
das Verſchieben verhindert wird); ſett ben zweiten Kaſten auf den erſten, und 
füllt jenen gleichfalls mit Sand. Hier iſt alſo das Modell in jedem Kaſten 
zur Hälfte verſenkt. 


3) Eine flachgängige Shraubenfpindel kann nach dem unter 
2) angegebenen Verfahren nicht wohl geformt werden, weil das Modell. beim 
Ausheben (vermöge ber zu beiden Seiten in entgegengefegter Richtung fi) ab: 
beugenden Schraubengänge) Theile des Sandes mit wegnimmt. Der Uebel: 
fland wird vermieden, wenn man den Formkaſten fo einrichtet, daß ohne Aus: 
einandernehmen deſſelben das Schraubenmodell durch fchraubende Bewegung 
in feiner Zängenrichtung berausgefchafft werben kann. Bor ber bierzu dien⸗ 
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lihen Oeffnung wird fodann ein britter Formkaſten angefekt, in welder ber 
Kopf der Schraubenfpinbel eingeformt ift*). 

4) Durchbrochene Stüde Gitterwerk u. bgl.) werben, a. wenn fie 
did find, mit einem zweitheiligen Modelle wie 2) geformt, daß nur in ben 
Deffnungen bes Modells von ſelbſt Sandkerne ftehen bleiben. b. Sind fie 
dünn; fo Bann das Mobell unzerfchnitten fein. Man füllt in biefem Kalle 
den Unterfaften mit Sand, brüdt das Mobell bis zur halben Dicke uber über: 
haupt bis zum größten Durchmefler ein, und formt über die noch herausra⸗ 
gende Hälfte ven Oberkaften. 

5) Ein Zahnrad, als anderes Beifpiel eines durchbrochenen Stüdes. 
Das Model ift im Ganzen gearbeitet, und wird eutweder wie 4) in jeben 
Formkaſten zur Hälfte verfenkt, wo dann die Zuge der Gießform (und alfo 
die durch Austreten des Eiſens entftehende Gußnath) mitten über die Zähne 
läuft; oder man ſenkt das Modell ganz und gar in den Unterkaften ein, und 
läßt den Sand des Oberkaſtens nur als Dede dienen. Konifche Räder müſſen 
durchaus auf dieſe Weife geformt werden, welche überhaupt bie, smedmäßigere 
ift. — Für große Räder mit ſtarken Zähnen gibt es Kunftgriffe, durch welche 
man bie Nothwendigkeit eines vollftändig verzahnten Modells umgehen Bann: 
a) Das Modell ift glattrandig, und enthält die Nabe, die Speichen und ben 
Kranz ohne Zähne. Nachdem daffelbe eingeformt im Sande des untern Form: 
kaſtens liegt, werben bie Zähne mittelft eines befondern kammförmigen Modelle 
(eines Kreisfegments mit 4 oder mehr Zähnen) nad) und nad ringsherum ein« 
gedrückt“). — b) Das Modell ift ein glattrandiges Rad, aber von einer Kranz: 
breite, welche die Zahnlänge in ſich ſchließt. Wenn es eingeformt und wieder 
ausgehoben ift, feßt man am Rande ber Bertiefung ringsum Kerne von fetten 
Sande ein, weldye die Imifchenräume der Zähne ausfparen, folglich zwifchen 
fih leere „Stellen genau von Größe und Gefalt der Zähne laſſen müſſen. 
-Diefe Kerne werden, bamit fie völlig gleich und regelmäßig ausfallen, in einer 
zinnernen, zinfenen oder meffingenen Form (Kernkaften) verfertigt***). 

Das Einformen glattrandiger Räder (3. B. der Shwungräber) flimmt 
mit jenem ber Zahnräder durch ein vollftändig verzahntes Modell überein, d. h. 
die eben erwähnten Kunftgriffe fallen dabei weg. Nur müflen folche Häber, 
fofern an ihnen ber Querfchnitt des Kranzes nicht ein Parallelogramm, fon: 
dern Preisförmig oder elliptifch ift, jedenfalls mit ber halben Dide in den Sand 
des Unterkaftens und mit ber halben Dide in den Sand des Oberkaſtens ein: 
gefen?t werden, weil anders das Ausheben bes Modelle nicht angehen mürde. — 
Bei Rädern aller Art, von einiger Größe, ift eine wichtige praktiſche Beobach⸗ 
tung zu maden. Gibt man nämlid denfelben gerade Speichen (Arme), fo 
trifft es fich nicht felten, daß beim Abkühlen bes Guffes eine der Speichen ab: 
reißt, weil bie Speichen als der dünnſte Theil am fchnelften erfalten, und ber 
didere, daher länger heiß bleibende Kranz nicht in entfprechendem Maße der 
eintretenden Zufammenziehung Folge leiftet. Das wirffamfte und gebräuch— 
lichfte Borbauungsmittel gegen ein ſolches Mißglüden befteht darin, daß man 
die Epeihen Frumm madt, in weldhem Kalle fie fih frei zufammenzieben 
(und dabei etwas mehr gerabe ftreden) Fönnen, wenn aud der Kranz nicht 
gleichzeitig fich verkleinert. 

Wenn, wie bei gemwiffen Arten der Eifenbahnmwagenräbder, Yußeifen um 





*) Transactions of Ihe Society for tho Encouragement of Arta, Vol. 54 
(l.ondon 1843) p. 86. — Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. IM. 
(1844) ©. 391. — Polytehn. Journal, Bh. 92, S. 429. — Berliner 
Gewerbe- Blatt, Bd. 10 (1844), S. 305. 

**) Breveis, LXII. 201. 


°**) Industriel, III. 183. 
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Schmiedeiſenbeſtandtheile zu feſter Vereinigung herumgegoſſen werben muß, iſt 
es vortheilhaft das Schmiedeiſen vor dem Einlegen in die Sandform zu ver: 
jinnen (am beften mit einer Mifhung aus 19 Binn und 1 Kupfer), weil 
alsdann der Guß beffer anhaftet. 

6) Sehr kleine Gußſtücke werden zu mehreren mit Einem Male ein⸗ 
geformt. Sp kommen z. B. gegoſſene Schuhzwecken vor, zu welchen das 
Modell aus einem geraden Stäbchen und vielen, mit ben Köpfen rechtwinkelig 
daran fipenden, 8wecken befteht, fo baß das Ganze nah Urt eines Rechens 
ausfieht. Zum Formen dient ein zweitheiliger niedriger Kaften, wie bei 4), b. 
Die Rinne, weldye das Stäbchen im Sande erzeugt bat, und an beren Ende 
eingegoflen wird, leitet das Gifen nach ben einzelnen Iweden bin. — Kleine 
Schrauben (Holzsfhrauben) werden nad Modellen gegoffen, welche man 
rechtwindelig gegen bie Sanboberfläche in den Sand des Unterkaftens ein: 
fhraubt und ebenfalls durch fhraubende Bewegung wieder herausſchafft. Der 
Sand im Oberkaſten befommt nur bie kleinen erhöhten Rippen, welde auf 
ben Köpfen der Schrauben die Spalte oder Ginfchnitte zum Ginfeger bes 
Schraubensziehers ausfparen. Man hat Maſchinen erfunden, mittelft welcher 
viele Schraubenmodelle auf ein Mal in ben Sand ein, und wieder herausge⸗ 
fhraubt werben‘). 


bb. Hohle Gegenftände. 


T) Eine Röhre, als Beifpiel eines Stüdes, bei welchem die Höhlung 
ganz durch geht, und alfo zwei Münbungen barbietet. — Jeder hohle Gegen: 
ftand erfordert einen Beitanbtheil der Form von gleicher Geftalt und Größe 
mit der Höhlung. Diefer Theil, welcher die Höhlung im Guſſe ausfpart, ins 
dem das Metall um ihn herum läuft, beißt der Kern (voyau, core), und 
hohles Gußwerk, welches über einem Kern gegoffen ift, nennt man daher 
Kernguß (cored work). Sehr oft Bann ber Kern nur zerflüdt aus dem ge: 
goffenen Stüde herausgebracht werden. — Für Röhren insbefonbere ift das 
(zinnerne oder eiferne) Modell eine in ihrer Achfe burchfchnittene Röhre, in 
welcher man aus hineingeftopftem fettem Sande (rund um eine Gifenftange 
als Zeftigkeit gebende Achſe) den Kern bildet, fo daß berfelbe an beiden Enden 
etwas Hervorragt. Modell und Kern zufammen formt man in einen zweitheis 
ligen Formkaſten (in jeden Kaften zur Hälfte) ein; das Modell wirb dann 
befeitigt, ber Kern aber ſcharf getrodnet und wieder in bie Form gebracht, wo 
er mit beiden Enden in bem Sanbe aufliegt, und nur den röhrenförmigen 
Raum rund um fich leer läßt, den vorher das Modell eingenommen bat. — 
Nah einer andern Berfahrungsart ift das Mobell ein maffiver, in ber Achſe 
zerſchnittener (alfo zweitheiliger) Bylinder von den äußeren Dimenfionen ber zu 
erzeugenden Röhre, und wird in einem zweitheiligen Kaften nach der unter 
2) gegebenen Anweifung eingeformt. Den Kern bildet man (als einen Zylin⸗ 
ber von bem innern Durchmefier der Röhre, aber etwas länger als diefe) in 
diefem alle entweder aus einer durchlöcherten eifenblechernen, mit Lehm um; 
Pleibeten Röhre, ober aus einer Gifenftange, die mit Strohfeilen gleihmäßig 
bewidelt und mit Lehm überzogen wird. — ine britte Methode befteht in 
Anwenbung eines maffiven ungzerfchnittenen Modells, um weldes ber — bei 
fentrechter Stellung befielben und bes gefchloffenen zweitheiligen Formkaſtens — 
der Sand mittelft einer mechaniſchen Vorrichtung eingepreßt wird "‘). Endlich 
Fönnen Röhren auch ohne volftändiges Mobell, bloß mit Hülfe einer Schablone 





*) Berliner Gewerbe: Blatt, Bd. VIE. (1843), ©. 37. — Polytechn. our: 
nal, Bd. 105, ©. 249. 


») Polytechn. Journal, Bd. 104, ©. 245. 
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(einer am Rande nach dem äußerlichen Längenprofile der Röhre ausgefchnitte: 
nen Platte) geformt werden”). — Die Röhrenformen werben zum Guffe 
unter 45 Grab geneigt aufgeftellt und vom Ende ber vollgegoffen. 

8, Ein Topf. — Hohle Gegenftände, deren Höhlung nur eine einzige 
Mündung bat, alfo eine Unterftügung des Kerns an zwei Yunkten nicht ge: 
ftattet, müſſen, wenn fie von einiger Größe find, ftets ftehend gegoffen werben, 
weil liegend ber Kern durch fein Gewicht fich fenken oder brechen würde. Iſt 
die Maffe des Kerns groß, und fein Fuß breit genug, um ihn zu tragen; fu 
formt man umgeftürzt (die Mündung des Modells nad unten) und befeftigt 
nöthigen Falls den Kern durch in bdenfelben geftedte Gifenftäbchen ; Pleinere 
Kerne dagegen, an welchen die Enge ber Oeffnung im Gußftüde nur einen 
fhwaden Hals zur Verbindung mit der übrigen Form geftattet, werden hän—⸗ 
gend angebracht. Beifpiele der erften Art find alle Töpfe, Pfannen, Keffel, 
u. f. w.; ber zweite Fall kommt bei hohlen Kugeln (Granaten, Bomben) vor. 
Das Gießloch befindet fid) gewöhnlich bei Gefäßen oben, mitten über dem Bo⸗ 
ben. Fürchtet man jedoch, baß das hier einftürzende Eifen ben Kern befchäbi- 
gen oder verrüden könnte; fo läßt man außerhalb der Kormböhlung durch 
den Sand einen röhrenartigen Kanal binabgehen, der unten in die Form 
mündet. Das Eifen fteigt dann im Innern der Form von unten auf, und 
ſchont nit nur den Kern, fondern treibt auch die Luft vollftändig vor fich ber 
nad ein Paar Windpfeifen, die man oben angebracht hat. Man nennt bdiefe 
Methode das Gießen mit bem Steigrobre (couler & cale), — Die Topf: 
gießerei (Potterie) hat wieder mit Gefäßen von weſentlich verfchiebener 
Art zu thun, worüber bier faraßterifirende Beifpiele aufgeftellt werben follen. 
Der einfachfte Fall, den wir zunächſt betrachten, befteht darin, daß das Gefäß 
fomwobl innen al& außen gegen den Boden bin fih verjüngt, 
dv. b. in der Tiefe nirgenb weder einen innern noch einen äußern Durchmelfer 
bat, der größer wäre ale der innere oder äußere Durchmefler an der Mündung, 
oder an einer der Mündung näher liegenden Stelle. Zür tiefen Fall ift ein 
zmweitheiliger Kaften und ein aus bem Ganzen gearbeitetes Mobell genügend. 
Der Unterkaften bient nur zur Stütze des Kerns, und bedarf daher feiner 
großen Höhe; ber Oberfaften aber muß höher fein ale das Model. Man 
fängt damit an, daß man das Mobell innerhalb des Oberkaftens umgeſtürzt 
auf eine glatte Fläche feht, den Kaften mit Sand vollftampft, alfo das Modell 
äußerlih ganz einhüllt, und zugleich die Oeffnung zum Eingießen mitten über 
dem Boden de8 Modell ausſpart. Dann wird der Kaften umgekehrt, ber 
Unterfaften aufgefest, und ſowohl diefer als die Höhlung des Modelld (um 
den Kern zu bilden) mit Sand vollgeftopft. — Sollen Henkel an den Topf 
gegoflen werden, fo formt man tiefe über hölzerne Mobelle in Lehm oder fet- 
tem Sande, brennt diefe zweitheiligen Formen, und ſetzt fie beim Einformen 
auf ber gehörigen Stele an das Modell, wo fie ganz von Sand umgeben 
werben. Bei gewiflen einfachen Geftalten ber Henkel können die Modelle zu 
den Letzteren gleih an dem Topfmodelle angebracht, in den Sand mit einge: 
formt, und dann durch das Innere des Topfes herausgezogen werben, bevor 
man biefen mit Sand füllt. Beine an dem Xopfe werden dadurch geformt, 
dag man auf dem Boden bes Topfmodells, wenn man mit bem Einftampfen 
bes Sandes bis dahin gelangt ift, die Beinmodelle auffekt, und fie mit dem 
Sanbe, der ferner noch aufgegeben wird, umhüllt. Bleiben bie durch das Her: 
ausziehen diefer Modelle entſtehenden Höhlungen oben offen, fo dienen fie zu- 
gleich als Windpfeifen. — Größere Gefäße, als: Keffel ıc. formt man ohne 
Unterfaften, indem man den Oberkaften (ber bier der einzige ift) auf eine ge- 
ebnete Lehmfohle ftellt. Dann muß aber ber Boben bes Modells ein Loch 





*) Jobard, Bulletin, VII. 27, 
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befiden, durch welches man ben Sand zur Bildung des Kerns von oben ein— 
d 


ft. 

9 Ein Gefäß, weldhes in der Höhlung nah dem Boden zu 
fıh verjüngt, äußerlich aber feinen Bleinften Durchmeſſer nicht 
am Boden, fonbern an irgend einer Stelle zwifhen Boden 
und Mündung bat; 3. B. ein Mörfer, mit einem Gefimfe am Fuße. — 
Das Mobell ift ziveitheilig, nämlich rechtwinkelig gegen die Achſe an jener 
Stelle zerſchnitten, welche den Pleinften äußern Durchmeffer bat, und dadurch 
in einen Hauptkörper und ein Bodenſtück getrennt. Der Formkaſten dreithei⸗ 
lig: der Unterkaften und der Oberfaften von geringer Höhe; der Mittelkaften 
genau fo hoch, als das Mörfermodell fammt feinem Bodenſtücke. Auf dem 
Sande bes Unterdaftens ruht ber Kern; der Oberfaften enthält in der Mitte 
das Gießloch, und nöthigen Falls Windpfeifen. In dem Mittelkaſten befindet 
fih nach Bollendung bes Einformens das Modell ganz eingefchloffen, von wel: 
chem ſich der Hauptlörper nad unten, das Bodenſtück nad oben berausziehen 
läßt. Das Einformen wird wie bei 8) verrichtet; nur dag man, nady Anfül- 
lung bes zweiten oder mittlern Kaftens, noch den Oberkaften auffegen und mit 
Sand volftampfen muß; und daß ber Kern bequemer, ohne Umkehrung bes 
Mitteltaftens, durch Ausftopfung des Modells von oben, nachdem man ba8 
Bodenftüd abgenommen, gebildet wird. 

10) Ein Baudhtopf, ber ſowohl innerlih ale Außerlid in ber Xiefe 
weiter als an der Deffnung if. Das Modell ift breitbeilig, und zerfällt zu: 
nähft in ein Bodenſtück und einen Hauptkörper (wie bei 9); der Schnitt, wel⸗ 
cher beide trennt, ift an der Stelle des größten Durchmeſſers, oder auch näher 
gegen den Boden bin, rechtwinkelig auf die Adhfe gelegt; der Hauptkörper iit 
durch einen zweiten Schnitt, in ber Richtung der Achfe felbft, in zwei gleiche, 
fommetrifhe Hälften getheilt. Der Kaften ift viertheilig: ein Unterfaften, der 
den Kern trägt; ein Oberfaften, in deſſen Sandfüllung das Bobenftüd ver: 
fentt wird; ein Mitteltaften, genau fo hoch, als ber Hauptlörper bes Modells 
(ohne das Bodenflüd), und durch einen ſenkrechten Schnitt in feiner Mitte 
getheilt, jo baß eine rechte unb Linke Hälfte entſteht. Das Einformen wird 
im Weſentlichen wie in dem vorhergehenden Beifpiele verrichtet. Um aber das 
Modell herauszubringen, hebt man zuerft den Oberkaſten ab, und entfernt das 
Bodenſtück; zieht dann die Hälften bes Mittellaftens feitwärts von dem 
Modelle wegs entfernt endlich auf gleiche Weife die Hälften des Hauptkörpers 
des Mobelld von ben Kerne. Die Wieberzufammenfegung ber Käften zum 
Guſſe erklärt ſich von felbft. 

11) Eine Granate wirb in einem zweitheiligen Kaften gegoſſen. Das 
Mobell ift eine maffive, in der Mitte burchfchnittene Kugel, welche fo, wie 
unter 2) befchrieben ift, eingeformt wird. Den kugelfürmigen Kern bildet man 
aus fettem Sande in einer zweitheiligen metallenen Form (dem Kerntaften), 
trodnet ihn ſcharf, und hängt ihn an einer fenkrechten Kernftange in die 
Höhlung der Korm. Die Kernftange ift ein Rohr von Bley, durch welches 
dort, wo es in bem Kerne fledt, einige Holzfpäne quer durchgeſchoben find, um 
den Kern zu befefligen. Mebrigens ift das Rohr auch an mehreren Stellen 
durchbrochen, um beim Trocknen bes Kerns ber Feuchtigkeit aus dem Innern 
den Abzug zu geftatten., — 

Sol ein im Kaften gegoffenes Stück theilweife eine fehr harte Oberfläche 
befommen, fo wird ein entfprecyend geftaltetes Stück Gußeifen in bie Zorn 
gelegt, ann weldem das flüffige Eifen fid) abfhredt (vergl. S. 87). Co gießt 
man Räber für Eifenbahbnmwägen auf dem äußern Umkreiſe hart, durch 
Anwendung eines eifernen Ringes’); Rabnaben und Achſenbüchſen mit 
barter Innenfläche dur Gebrauch eines eifernen Kerns; ıc. 


) Polgtechn. Gentralbl, 1848, ©. 16. 
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B. Maſſeguß. 


Der fette Sand oder die Maſſe (ein natürliches oder kuünſtlich 
bereitetes Gemenge von Sand mit viel Thon) bat den Vorzug vor dem 
magern Sande, daß er feinere Eindrüde annimmt und fie beffer behält 
(beffer ſteht), alfo zum Gießen von Gegenfländen mit zarten Berzieruns 
gen oder weit hervorragenden Theilen beffer geeignet iſt; und daß er, weil 
die daraud gefertigten Formen vor dem Gießen getrod'net werden, das 
Eifen nicht abſchreckt, die Oberfläche deffelben nicht hart madt. Er ver⸗ 
urfaht dagegen mehr Zeitaufwand und Arbeit beim Formen, weil er 
durhaus gut getrodnet werden muß, indem er wegen feines großen 
Thongehalts dichter ift, und der Feuchtigkeit feinen Ausweg durd feine 
Doren darbietet. Man mendet deshalb Formen aus fettem Sande 
(trodenem Sande, sable recuit, sable d’etuve, dry sand) nur 
in folhen Fällen an, wo fie unentbehrlich find, nämlid beim Guſſe feiner 
berzierter MWaaren und folder größerer Gegenftände, denen man bie ganze 
natürliche Weichheit de8 Eifens bewahren will. So genannte Salanteries 
MWaaren aus Eifenguß (ald: Schnallen, Armbänder, Obrgehänge, Ringe, 
Leuchter, Schreibzeuge, Dedaillons, u. f. w.) werden deshalb in Maffe 
geformt, von großen Gegenftänden hauptſächlich die eifernen Kanonen und 
Mörfer. 

Die Maffe wird vor dem Gebrauche ſchwach gebrannt, geftampft, 
gefiebt, und mit wenig Waffer angemadt. Oefters feßt man ihr Kofea- 
ftaub zu. Schon gebraudte Maffe wird mit Lehmwaſſer wieder ange⸗ 
madt. Auch magerer Sand hält nad dem Trocknen gut zufammen, 
wenn man ibn, ſtatt mit Waffer, mit Kochfalzauflöfung anmadt; und 
er könnte bei diefer Zubereitung in vielen Bällen ftatt fetten Sandes bie- 
nen, vor welchem er den Vorzug hat, meit ſchneller (megen feiner Po= 
rofität) auszutrodnen. 


Das Formen gefhieht bei dem Maffeguß ganz nad, denfelben Grund⸗ 
ſätzen und mit denfelben Hülfsmitteln, wie beim Sandguß in Käften; 
nur müffen die Formkäſten ſtets von Eifen fein, weil fie beim Trocknen 
ber Hitze ausgefegt werden. Das Einformen Peiner Gegenftäinde ſtimmt 
auch meiftentheils ganz mit bem Berfahren überein, welches beim Formen 
für den Meffingguß gebräudlich ift (f. Meſſinggießerei). Die Modelle zu 
zarten verzierten Gegenſtänden merden mit höchſt fein gefiebter trodener 
Maſſe beftäubt, damit diefe alle feinen Bertiefungen gut ausfülle; und 
bann ftampft man weniger feine, feucht gemachte Maffe darüber. Zum 
Bormen einer Kanone wird eine ziemlid große Anzahl von Bormfäften 
(12 oder 14 und mehr) erfordert, die man an einander feht unb mit 
Splinten vereinigt. Dei Gelegenheit des Bronzeguffes wird mehr bier= 
tiber vorfommen. Alle Maffeformen werden an Kohlenfeuer oder in eige- 
nen geheizten Trodenftuben (étuve, stove) ſcharf audgetrodnet, damit fie 
bei der Berübrung mit dem geſchmolzenen Eifen feine Dämpfe und Safe 
entwideln. Die getrodneten Formen zu gröberen Gegenftänden beftreicht 
man mittelft eines Pinfeld mit einer Shlihte oder Schwärze aus 
dünner Lehmbrühe und feinem Holztohlenftaub, aus Leimwaſſer, Kohlen 
ftaub und Knochenaſche, oder von ähnlicher Zufammenfekung, und trock⸗ 
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net fie dann noch ein Mal. Zarte Bormen fhwärt man durh An— 
rauden (noircir, smoking), indem man fie über die Blamme bon 
Kienholz oder Pech hält. 


C. Lehmguß (moulage en terre, loam moulding, loam-casting). 


Die Lehmformerei (die langfamfte und folglih die theuerfte bon 
Allen) wird jetzt überhaupt nit mehr oft, und nur höchſt felten zu 
maffipen Gegenftänden, fondern faft ausfchließlidy zu ganz großen Gefäßen 
(Keffeln ze.) angewendet, zu meldhen man entweder feine hinlänglic großen 
Sormfäften bat, um fie in Sand zu formen, oder bei denen, da fie nur 
ein einziged Mal abgegoffen werden follen, die Anfchaffung eines metalle- 
nen oder hölzernen Modelles zu Eoftfpielig fein würde; denn die Zehm- 
formerei bedarf keines folden Modelles und Feines Formkaſtens. Der 
Lehm ift als ein Gemenge von viel Thon mit wenig Sarıd zu betradten, 
wie der magere Sand ein Gemenge bon viel Sand mit wenig Thon ift. 
Der fette Sand fteht zmwifchen beiden. Der Lehm bat dur feinen über⸗ 
wiegenden Thongehalt Bindfraft genug, um nad) fehr ſcharfem Trodnen 
(Brennen) für fi) felbft, ohne Formkaſten, zu flehen, d. 5. den für ben 
Buß erforderlihen Zufammenhang zu behaupten. 

Der Formlehm (terre à mouler, loam, moulding loam) muß 
nit zu fandig, hinlänglid bildfam und bindend fein, beim Brennen 
wenig ſchwinden und feine oder nur unbedeutende Niffe befommen. Er 
wird durch Ausleſen und Sieben von Steinen, Wurzeln u. dgl. gereinigt, 
mit Waſſer angefeuchtet, fleißig durdgefchlagen, endlih mit gehadtem 
Stroh, trodenem Pferdemift oder Kuhhaaren, wohl auch mit Asbeſt ver⸗ 
mengt und durchgetreten (damit er beim Trodnen nidt reißt und abs 
mL Er muß zum Gebraude ungefähr die Konfiften; von Brotteig 
aben. 

Zu jeder Lehmform für einen hohlen Gegenftand müffen drei Haupt= 
theile gebildet werden: der Kern, dad Hemd, der Mantel. Der Kern 
(noyau, core, bei beträdhtlidher Größe: nowel) ift derjenige Theil der 
Sorm, der in dem Guffe die Höhlung ausfpart, und alfo an Geftalt und 
Größe dem Innern des Gußftüdes gleich fein muß. Ueber ben Kern wird 
eine Lage Zehm aufgetragen, melde an Dide und an äußerer Geftalt dem 
zu fertigenden Gußftüde gleiht, fo mie fie dur den Kern ſchon von 
jelbft die gehörige innere Geftalt befommt. Diefe Belleidung ift ein wah— 
tes, von Lehm gemadtes Modell, und Heißt wirklich fo, zumeilen aber 
auch da8 Hemd, bie Dide oder Eifenftärfe (chemise, thickness). 
Das Hemd oder Modell wird endlid in eine ftärfere Lehm = Daffe einge- 
bullt (den Mantel, manteau, chape, case, cope). Bird der Mantel 
im Ganzen oder in zwei (zuiveilen mehrere) Theile mit einem dünnen 
Meſſer zerfihnitten, von dem Hemde abgehoben, Letzteres weggebrochen und 
befeitigt, bann der Mantel wieder über dem Kerne aufgefekt, fo bleibt 
der Raum leer, welden das Eifen füllen fol. Die Zehmformen werden 
zum Guffe fo aufgeftellt, daß die Mündung des Keffeld ꝛc. nah unten 
gekehrt if. Den Kern macht man jederzeit hohl, theile um ihn. leichter 
audtrod'nen und brennen zu können, theild um an Lehm und an Arbeit 
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zu fparen.. Dad Yuftragru dis Lehms geſchieht ſchichtenweiſe, und. jede 
Schichte wird an der Luft und durch Kohlenſener getrodnet, bevor man 
eine neue aufträgt. Damit der Mantel tom: Bemde, und: diefee vom 
Kerne ſich leicht ablöfe, bebinfelt man Kern und Hemd nach ihrer Vollen— 
dung mit Holge oder Torfafche, die mit Waſſer ängerührt ifl. Nach der 
ſchon erwähnten Weyfhaffung des Hemdes wexrden Kern und Mantel 
auögebeffert oder gepußt (parer), und duch herum-. und hineingemach⸗ 
ted Feuer gebrannt, bei geringerer Größe in einer auf 120. bid 1.609 
Reaum. geheizten Kammer (Joam stave) getrocknet; dann mit einer: Brühe 
bon LZeimwaffer und Kohlenftaub, blackwash, beftiihen (geſchwärzt, 
blackwasking). Die Bugen des wieder Über dem Kerne anfgefegten 
Manteld werden mit Lehm verftrihen. Zum Abyuffe feßt man die For: 
men. in die Dammgrube vor dem Ofen, und umgibt fie mit feſtgeſtampf⸗ 
ter Erde. Große, nicht zum Transporte geeignete Bormen werden fchon 
in ber Dammgrube verfertigt. Die Eingüffe und Windpfeifen (zur Ab⸗ 
führung der Luft) bildet man aus Röhren von Lehm, melde in Deff⸗ 
nungen des Mantels eingefeßt werden. Nad) dem Guffe, wenn dad Guß— 
flüd in der Form erfaltet if, wird ber Mantel abgefchlagen und der 
Kern herausgeſtochen, wenn fi nicht da8 Gußſtück bon demfelben abheben 
läßt. Der Lehm kann (meil er hartgebrannt If) nicht wieder gebraucht 
werden. 

Aunde Lehmformen werben mit Lehren, Schablonen, Dreb> 
bretern, &chantillons, calibres, templeis (nad) dem herborzubringen= 
den Profile ausgeſchnittenen Bretern) abgedreht. Bu jeder Form find 
zwei Schablonen erforberlih: Die erfte für den Kern, die andere füt das 
Hemd. Der Mantel wird meiſt aus freier Hand gebildet, da es auf die 
Regelmäßigkeit feiner. äußern Form nit anfommt. Kleinere Bormen- vers 
fertigt man in ber Dreblade, founder's lathe, auf einer hölzernen 
oder eifernen. horizontalen Spindel, melde mittelft einer Kurbel umge⸗ 
breht wird, während man den Lehm mit ber Hand auffrägt und zaäletzt 
mit der unbeweglich dagegengelegten Schablone zur gehörigen Geftalt ab- 
gleiht. Mit dem Kerne wird natürlich der Anfang gemacht; und damit 
berfelbe hohl wird, ummidelt man die Spindel mit Streohfeilen, bevor 
man mit dem Auftragen des Lehmo beginnt. 

Zu großen runden Gormen mird der Kern aus Ziegeln oder Lehm⸗ 
fteinen (mit Zehn ald Mörtel) hohl aufnemauert, und nur äußerlich mit 
Lehm bekleidet. Weil eine folde Form ſich nicht wohl würde in drehende 
Bewegung fegen laffen, fo wird vie Schablone, welche mit der in ber 
Achſe des Kerns ſenkrecht aufgerichteten eifernen Epindel verbunten iſt, 
im Kreife herumgeführt, um das Abdrehen zu bewirken. Die gedadhte 
Spindel wird entweder zu jeder Form von Neuem in deren Achſe aufge 
ftelt, oder fie. befindet fi ein für alle Mal an einer befonderen, Vorrich— 
tung ), unter welcher man die Anfertigung der Formen vornimmt. Den 
Mantel berſtärkt man duch Eiſenſtäbchen, die man in; die Maffe deſſelben 
legt. Fur die Henkel, oder Handhaben der Keffel. und andere Nebentheile 


*) Are Gentralbl. 1847, ©. 1471. — Kronaner, Beitfihrift, 1848, 
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der Lehmgüſſe werden befondere Formen von Lehm gemadjt und in Oeff⸗ 
nungen. bed Mantels eingefebt. 

Nach dem Borſtehenden läßt ſich Feicht erachten, daß man durch ein im 
Befentlihen ganz gleiches Verfahren auch bie an beiden Enden offenen Zylin⸗ 
ber für Dampfmafchinen, Gebläfe u. f. w. formen kann. Bei fehr großen 
Sylindern würde inbeffen das Ablöfen eines Lehm: Manteld vom Hemde und 
das Wieberanfeken deſſelben zu fehwierig fein. Man mauert und vollendet 
baher den Mantel in ber Dammgrube, und ſenkt dann ben auf einer eifernen 
Scheibe befonders verfertigten Kern ins Innere defleiben hinab, wobei man 
fih, wie überhaupt zum Handhaben großer Formen und Gußftüde, eines 
Krahns bedient. 

Nicht runde Segenftände werden ohne Spindel und Schablone, bloß aus 
freier Hand, übrigens auf eine mit dem Obigen übereinftimmenbe WWeife, ges 
formt. 

. 3um Lehmguffe gehört endlich auch der fo genannte Kunſtguß, d. b. 
die Berfertigung gußeiferner Büften, Figuren, Monumente, ı. Die Berfab: 
rungsarten hierbei fimmen mit jenen überein, welche bei der Abhandlung über 
den Bronzeguß für die fo genannte Bildgießerei befchrieben werben. 


D: Schalenguß. 


Der Scalenguß (der Guß mit Anmendung gußeiferner Sormen, 
Schalen, Kapfeln, coquilles, chslls) gewährt den Bortheil, in einer 
Form eine beliebige Anzahl Abgüſſe ſchnell nad einander madyen zu kön⸗ 
nen, während die Sand=-, Maſſe- und Lehm⸗Formen ſtets nur für einen 
einzigen Abguß dienen, und dann zerftört werben müflen. Trotz ber hier- 
aus für den Scalenguß hervorgehenden größern Wohlfeilheit wird der⸗ 
felbe doch nur menig angewendet, weil die Gußwaren, durch die fehnelle 
Abkühlung (das Abfhreden) in den gut leitenden eifernen Formen, 
unanfehnlid und rauh ausfallen, auch bis auf einige Linien Tiefe (menn 
fie fehr dünn find, fogar durdy und durch) eine große Härte und damit 
zufammenbängende Sprödigfeit erlangen: Eigenfchaften, welche meift fehr 
unwillkommen find. Nur für foldhe Gegenftände alfo, bei melden bedeu⸗ 
tende Härte ein Erforderniß if, werden eiferne Formen regelmäßig ange⸗ 
wendet (Hartguß, case-hardened castings, chilled work). Je dider 
die Wände folder Bormen find, defto mehr Wärme entziehen fie dem 
Eifen in gleicher Zeit, und deſto vollkommener ift daher die Härtung. 
Um das Einfreffen des geſchmolzenen Eifens in die Formen zu verhin⸗ 
dern, beftreiht man Letztere ſtark mit Reißblei oder überzieht fie mit Stein- 
fohlentheer. Bor dem Guffe werden fie erwärmt. 

Man bat nämlid bemerkt, daß eiferne Formen wenn fie ganz alt find 
ie Abfchredung auf geringere Tiefe hinein bewirken, als wenn fie vor bem 
Buffe bis nahe an den erften Anfang des Glühens erhigt werden: ber Grund 
mag darin liegen, daß in ?alter Form die äußerfte Rinde des Gufles zwar 
plöglich erftarrt, aber dann felbft eine fehr heiße Schale für bie innere Me: 
tallmaffe bildet, deren rafche Abkühlung fie hindert, fo daß hierdurch die Sache 
gleihfam fo liegt, als fei das gefchmolzene Eifen in eine dünne weißglühenbe 
Form gegoflen worden; wogegen bie etwas erhigte Form das gleichzeitige Er⸗ 
ftarren einer didern Rinde berbeiführt, zwar nicht völlig fo fhnell, aber doch 
noch raſch genug um die Härtung zu bewirken. 

Beifpiele von der Anwendung des Schalenguffes find folgende: 
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1) Ranonenfugeln. Wegen ber Schnelligkeit und Wohlfeilheit ber 

Erzeugung hat man diefelben früher oft in Schalen gegoffen; da jedoch ſolche 
barte Kugeln die Geſchütze ſchnell zu Grunde richten, p ift man jetzt faft all: 
gemein davon abgegangen, und formt bie Kanonenkugeln in Sand. Eine 
eiferne Kugelform ift fehr einfach; fie befteht aus zwei, genau mit den Flächen 
auf einander paffenden, biden Gußeiſenſtücken, von welchen jedes bie halbe 
Kugelhöhlung, nebft der halben Weite des Gießloches enthält. Damit biele 
Stüde richtig zufammengefegt. werden können, befikt das eine wier kurze Bapfen, 
welche in vier Löcher des andern eintreten, 
2) Große Dreheifen zum Abdrehen von Gußeifenwaaren. Auf den 
Gifenhütten gießt man diefe Dreheifen, da fie fo viel mohlfeiler kommen, als 
angeftählte. Die Form befteht aus zwei diden und ſchmalen Platten, von 
welchen die eine eine Bertiefung von ber Geftalt des Drebeifens befigt, bie 
andere ganz flach ift, und bloß als Dede für jene Vertiefung dient. 

3) Hartwalzen (case hardened rollers), d. h. Walzen zum Ausftreden 
des Bleches aus Eiſen und anderen Metallen. Solche Walzen, beſonders 
größere, gehören zu den fchwierigften Graeugniffen der Gifengießerei. Der Wal» 
zenförper felbft muß (auf wenigftens 1/, Zoll tief von der Oberfläde einmärts) 
bart, die Zapfen (lourillons, necks) dagegen dürfen es, der Haltbarkeit wegen, 
Nnicht fein. Die Zorm befteht deshalb aus drei Haupttheilen, nemlich aus 
einem hohlen gußeifernen, genau ausgebohrten, beim Guſſe aufrecht ſtehenden 
Bylinber, defien Wanddicke wenigftens ein Drittel des Innern Durchmeſſers be- 
trägt; und zwei eifernen Kormeäften, welche oben unb unten mit bem Zylin⸗ 
ber verbunden werben, und worein man in Maffe (fettem Sande) die Zapfen 
der Walze einformt: Das Gifen (ftar® hHalbirtes, oder eine Mifhung aus 
grauem und weißem) wirb durch eine fchräge Lehniröhre nach bem unterften 
Zormkaften geleitet, wo e8 an zwei Punkten feitwärts, in tangentieller 
Rihtung, einftrömt und nicht nur, von unten nad oben bie Form füllend, 
alle Luft, Schladen und Unreinigkeiten vor ſich bertreibt, fonbern zugleich auch 
in eine wirbeinde, fchnedenartige Bewegung gerätb, vermöge welcher die Un- 
reinigfeiten fi mitten auf der Eifenflähe fammeln, ohne die Peripherie⸗Fläche 
ber Walze. verderben zu können‘). Der Guß fchwindet binlänglih, um das 
Abheben ber Form zu geftatten, ungeachtet die Leptere in ihrer ganzen Länge 
von einerlei Durchmeſſer if. 

Kleine Walzen gießt man öfters ohne die Zapfen, aber mit einer vier: 
eigen, durch und durch gehenden Höhlung, in welche eine fehmiedeiferne Achſe 
mit daran figenden Zapfen eingefhoben wird. In biefem Zalle kann bie 
Form viel einfadder fein, und aus einem gußeifernen, an beiden Enden offe: 
nen Bglinder befiehen, den man auf eine geebnete Kehmfohle ſetzt, in beflen 
Mitte ein vierbansiger Kern von Lehm aufgerichtet wird, und ben man von 
oben ber vollgießt. 

In Fällen, wo ein Gußſtück nicht ganz, fondern nur an beftimmten Thei⸗ 
len hart werben foll, wenbet man das Abſchrecken (chilling) ebenfalls an, 
formt aber in Sand, und legt nur bort, wo bie Oberfläche Härte erlangen 
muß, Gußeifenftüde von angemeffener Geftalt und Größe ein. Beiſpiele find 
oben (S. 87, 93) vorgefommen. 

Buweilen kann beim @uffe einfacher hohler Gegenftände es vortheilhaft 
fein, in einer Sandſorm einen eifernen Kern zu gebrauchen, nur um bie Ar: 


Pi bes Formens abzukürzen: fo bei Herſtellung der gußeifernen Buderhut- 
ormen‘’). 


) Berliner Verhandlungen; 1834, &. 665 1836, &. 235. — Polytechn. 
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Fernere Zurichtung der Eifengäffe. 


Die meiften Eifengüffe(fonlemoulee, iron foundry, iron castings) 
find fo, wie fie aus der Form kommen, fertig, nachdem nur bie Angüffe 
oder Gießzapfen (die durch Ausfüllung des Einguflee und der Wint- 
pfeifen entftanbenen Anhängiel) noch heiß abgefhlagen und beren Spuren, 
fo wie die Guafßnähte, mit harten gußeifernen Beilen (melde ftatt des 
fonft gebräuchlichen Beilenhiebes einfache grobe, glei dur den Buß daran 
erzeugte Kerben haben), weggefeilt oder auf dem Scleiffteine abgeſchliffen 
find (Putzen, Ebarber).,. Wan Täßt den gröberen Gegenfländen bie 
ſchwarzgraue oder bläulihgraue Farbe, welche fie vom Guſſe aus haben; 
feinere Stüde werden gefhmwärzt, entweder durch wiederholtes Anräus 
ern über Feuer von Kienholz, und Reiben mit einer fleifen Bürftez oder 
durch Beſtreichen mit Lein= oder Nußol, Erhitzen bis zum Verſchwinden 
der Flamme, und Bürften. Dan kann auch die Stüde dünn mit Leindl 
beftreihen, und 8 bis 10 Zoll hoch über einem Blammfeuer an einem 
Drabte fo aufhängen, daß fie ganz in Rauch gehüllt find; nad Berlauf 
einer Stunde fie bis nahe an die glühenden Kohlen des ausgebrannten 
Feuers berablaffen, nad einer Biertelftunde in kalted Terpentindl tauden, 
und endlich abtrodnen. Auch Leindl-Firniß mit Kienruß und etwas Iubig 
berfeßt, wird angewendet. Manche Gegenftände werden (mit den fpäter 
vortommenden Hülfsmitteln) abgedreht, ausgebohrt, befeilt, und überhaupt 
weiter bearbeitet; fein verzierte Stüde auch wohl nadgrabirt (zifelirt). 
Kochgefäße werden mit verdünnter Schmwefelfäure abgebeist und glafirt 
(emaillirt); oder ausgedreht, mit Sanbftein ausgeſchliffen und berzinnt. 
Stüde, welche aus mehreren Theilen beftehen, werben durch Schrauben 
ober Niete von Eifendraht zufammengefebt. 

Gut gelungene Gußwaaren Müffen von glatter Oberfläche, ohne Löcher, 
Blafen und fihtbare Poren fein, feine Gußnähte und reine Kanten, fo wie 
fharf ausgebrüdte Verzierungen haben. Geringe Dide (wo fie nicht dem Zwecke 
zuwider ift) und davon abhängende Leichtigkeit, fo wie möglich geringe (body 
nicht bis zur Mürbheit verminderte) Härte und Epröbigfeit find — falls nicht 
große Härte burch den 8weck bedingt wirb — ebenfalls Vorzüge. 

‚Eine befondere Zubereitung, melde mit manden Gegenftinden bon 
Eijenguß borgenommen wird, if} da8 Abouciren, Anlaffen, Tem⸗ 
pern (adoucir, adoucissement, annealing, tempering), wodurch fie 
einen hohen Grad von MWeichheit und unter gewiffen Umftänden ſelbſt die 
weſentlichſten Eigenſchaften des Schmirdeifend erlangen. Die Hanptfadhe 
hierbei iſt anhaltendes ſtarkes Glühen der Gußſtücke in einer wenigſtens 
die Orhdation verhütenden, oft aber auch noch chemiſch einwirkenden Um⸗ 
hüllung, und darauf folgendes höchſt langſames Abkühlen. Der Erfolg 
iſt nach der Wahl des Einhüllungsmittels und nad dem Grade fo mie ber 
Dauer der Hiße verſchieden. Beftreiht man die Begenftände mit Lehm, 
oder gräbt man fie in gröblid gepulverte Koles, in Sand u. dgl. ein, 
und wendet nur Rothglühhige bon geringerer Dauer an, fo tritt eine 
chemiſche Veränderung ded Gußeifens nit ein; daſſelbe wird nur weich 
auf Grund berfelben phufifhen Wirkung, vermöge mwelder der Stahl nad 
befonders langſamem Erkalten ausgezeichnet weich erſcheint. Auf diefe 
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Weiſe werden dfters Eiſengüſſe weich gemacht, um fie leichter abdrehen 
oder abfeilen zu können. Dagegen wirken andere pulverige Einhülllungd⸗ 
mittel in Verbindung mit flärferer und andauernderer Hitze in ber Weife, 
daß fie dem Gußeifen Kohlenftoff entziehen, e8 alſo mefentlid in feiner 
hemifhen Zufammenfegung modifiziren. Dahin gehört die Knochenaſche, 
deren Phosphorſäure⸗Gehalt duch den Kohlenſtoff des Gußeiſens theil⸗ 
weiſe reduzirt zu werden ſcheint, ganz beſonders aber das Eiſenoxyd und 
Eiſenoxrhdoxhdul, deren Sauerſtoff mehr oder weniger Kohlenſtoff aus dem 
Gußeifen zu Kohlenorpdgas umwandelt und dadurch entfernt: anfangs 
oberflächlich, fpäter — felbft bei Stüden bon nicht ganz geringer Dide — 
durd und durch. Diefe Art der Zubereitung im Befondern berfieht man, 
wenn vom Adoueiren und deflen Produkte: dem hämmerbaren, 
fhmiedbaren Eifenguß (fonte malldable, annealed cast iron) 
die Rede ift*). 


Neuerlidy werden auf ſolche Weife eine Menge, namentlich ?leinerer Gegen⸗ 
ſtaͤnde aus Gußeifen bergeftellt, welche fehr biegfam und weich find, fo baß fie 
die Stelle geſchmiedeter Stüde fehr gut vertreten können, wobei fie viel wohlfeiler 
als Leptere zu ftehen kommen (Riegel und Schlüffel zu Schlöſſern, Bügel 
zu Vorlegfchlöffern, Fenftervorreiber und Thürgriffe, Stodinöpfe, Näs 
gel, Lichtfcheeren, Karabinerhaken, Schnallen, Pferdegebiffe und Steigbügel, Ge 
wehrtugelformen, Shraubenfluppen x. ıc). Am beften gelingt das 
Abonriren mit Gegenftänden, welche eigens hierzu aus einem kohlenſtoffarmen wei⸗ 
Ben Roheifen (das ohne Adouriren gar nicht zu Gußwaaren taugt) gegoffen find; 
doch wird auch balbirtes und felbft hellgraues angewendet, ober ein Gemiſch von 
weißem und grauem. Als Mittel zum Adouciren (Bementirpulver) ge— 
braucht man geftoßenen Gifenhammerfchlag, ober gepulverten Rotheifenftein, 
oder geröfteten und zu Yulver gepochten Spatheifenflein. Die rohen Gußftüde 
werben in gußeifernen zylindrifchen Tiegeln von etwa 12 Zoll Höhe und 6 Boll 
Durchmeſſer mit dem Zementirpulver — geſättigte Kochſalzaufloͤſung 
wird dazu gegoſſen bis das Pulver gänzlich befeuchtet iſt; obenauf eine Lage 
von trockenem Zementirpulver gelegt; das Ganze in ber Ofenwärme getrocknet; 
jeder ſolche Ziegel In einen größern thönernen Tiegel geſezt und der Raum 
zwifchen beiden Tiegeln mit Kohlenklein ausgefüllt; dann ein Dedel mit feuer« 
feftem Thon aufgelittet. Bier bis zwanzig folcher vorbereiteter Tiegel (jeder 
wohl 30 bis 40 Pfund Eifenguß enthaltend) werben mit einander in einen 
Flammofen gefegt und der Glühung unterworfen. Vom Anheitzen bis zum 
Ende des Feuerns verlaufen 72 bis 120 Stunden, wovon bie lebten 36 unter 
gleihmäßiger ftarfer Glühhige. Zur Abkühlung läßt man 48 Stunden Zeit, 
und erft nah gänzlihem Erkalten merden die Tiegel geleert. — Dur das 
Abouciren wird ber Kohlenftoffgehalt im Gußeifen beträchtlich verringert, obſchon 
gewöhnlich etwas mehr davon zurüdbleibt, als gutes Schmiebeifen enthält. 
Die Stücke laſſen fi nun nicht nur kalt und glühend biegen, fonbern fogar 
im Glühen unter dem Hammer audftreden und felbft ziemlich gut fchweißen ; 
fie find leicht zu feilen und nehmen eine gute Politur an; glühend in Waffer 
abgelöfcht härten fie fih gewöhnlich, doch meift nicht in dem hohen Grade wie 
Stahl. Durch Einfegen (S. 29) können fie oberflächlid verftählt werden wie 
Schmiedeiſen. Nach einer Unterfuhung verminderte ſich der Koblenftoff eines 
weißen Roheiſens, welches bavon 3.17 Prozent enthielt, durch Adoueiren auf 
0.17, und durch Wiederholung deffelben fogar auf 0.04 Prozent. — Beenbigt 
man die Operation im gehörigen Zeitpuntte, fo gelingt es, das Produkt mit 
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den Cigenfchaften eiites. zu Schneidwerkzeugen brauchbaren (ferilich wur mittel 
mäßigen) Stahls barzuftellen; man fabrizirt auf dieſe Weife wohlfeile Scheeren 
und Meffer, die an Politur kaum von flählernen zu unterfcheiden finv. Gin 
en Benin? und ftahlartig adoucirtes Rafirmeffer enthielt 2.17 Prozent 
Kohlenſtoff. 

EGin ähnlicher Erfolg wie durch das Adonciren full ohne nachträgliche Zu⸗ 
bereitung erzielt werden, wenn man vie Gegenftände (aus recht Tohlenftoffarmen 
weißen Roheiſen) in Sınd. gießt, welcher ſtark mit Eifenoryd (3. B. gepulver« 
tem Blutſtein) verfeht iſtz zweifelsvhne bleibt aber bie Wirkung bier immer 
fehr unvolllommen. 


U. Meffinggießerei *). 


Es foll unter: diefem Abfchnitte das Gießen des Meſſings (Gelb- 
gießerei), ded Tombaks (CRothgießerei) und des Argentans zu⸗ 
fammengefaßt meröen, weil diefe drei Metallmifchungen beim Guffe durch⸗ 
aus einerlei Behandlung unterliegen. 

Die einzigen Form⸗Materialien, welche hier gebraucht werden, find 
Sand und Lehm. Der Sand ift in der Regel fetter (ſtark thonhal⸗ 
tiger) Sarıd, oder was in der Eifengießerei Diaffe genannt wird, und 
die Bormen werden daher getrodnet. In magerem (naffem) Sande wird 
nur bon einzelnen Gießern hin und wieder gegoffen. Die Lehmformerei 
wird wegen ihrer größern Koftfpieligkeit nicht Häufig und faft nur dann 
angemdendet, wenn bei größern Segenfländen, die ein einziges Dial abge: 
goffen werben folln, die Herftellung eines Modells fü nicht lohnen 
wurde. Uebrigens kommen große Stüde in ber Meffinggießerei felten 
vor, weil man fie meift eben fo braudbar, und ftets mit großer Koften- 
erfparung, in Gußeifen ausführen kann: die Walzen zum, Kattundrude 
und die Stiefel zu Beuerfprigen find faft die einzigen, welche augeführt 
werben können. Doch beftehen ſehr oft einzelne Theile der Sandformen 
(inöbefondere. die Kerne bei hohlen Gegenfländen) aus gebranntem Lehm. 


A. Sandguß. 


Der Bormfand muß fein und gut bindend fein; die loſen Klumpen, 
in weichen er zum Theil gegraben mird, zerflößt man, worauf der Sand 
gefiebt und mit Kohle (bis zu ein Viertel, felbft ein Drittel feines Volu⸗ 
mens) gemengt, zum Gebraud; aber mäßig angefeuchtet und burchgefnetete 
wird (da8 Anmadhen). Die Kohle ift gewöhnlich nicht Holzkohlenftaub, 
fondern Kienruß, melder durch feine Fettigkeit und Loderheit weniger die 
Bindfraft des Sandes beeinträdtigt. Sand von geringer Settigfeit vers 
trägt feinen Koblenzufaß, wird dagegen wohl eher mit ein wenig Rocken⸗ 
mehl  vermengt um mehr Bindkraft zu erlangen. Zum Anfeunchten wählt 
man ftatt reinen Waſſers fieber eine etwas klebrige Flüſſigkeit, 3. 2. 
Tchlechte® Bier, Bierhefe oder eine Miſchung aus Maffer und braunen 
Zuderfyrup. Sand von alten audgegoffenen Bormen fann nur in Ver— 
mengung mit friſchem wieder angewendet werben. 
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Die Modelle find von Holz, beſſer von einer Miſchung aud Zinn und 
Plei, von Hartblei (S. 45, 46), oder von Meffing. Gegenftänte, melde 
megen ihrer Seftalt fi niht im Ganzen gießen laffen, werben theilweife 
modellirt, geformt, gegoffen, und dann zufammengeldthet. 

Das Einformen ſtimmt im Weſentlichen mit der Kaftenformerei für 
den Eifenguß überein: ‚die Behältniffe für den Sand (Flaſchen, Form⸗ 
flafden, Gteßflaſchen, chässis, Aask) find meffingene, gußeiferne, 
fchmiebeiferne oder hölzerne, länglid; vieredige Rahmen, meift von 1 bis 
2% Buß Länge, Ya bid 1% Fuß Breite, 1 bis 4 ZoU Höhe und 4 bis 
1 Zoll MWandftärke, deren zwei gewöhnlich (drei nur in feltenen Fällen) 
auf einander gefeßt werden. Eiferne Hafen an den Außenſeiten des einen 
Theils greifen in Ringe an dem andern Theile ein, und fihern die rich— 
tige Stellung und Berbindung Beider. Damit die Sandmaffe in der 
Blafche feſthält, find die Wände auf der innern Fläche ausgehöhlt oder 
aud nur einfach abgefhrägt. An einer ſchmalen Seite find 1, 2 oder 
3 Gußlöder, powring holes, (zur Hälfte in jedem der beiden Theile) 
angebradt; bon diefen Löchern aus werden Rinnen im Sande ausge— 
fhnitten, melde nad den Bormböhlungen binführen. Man formt näms 
lid, bei der geringen Größe der Gußftüde, faft immer mehrere bderfelben 
in einer Flaſche. Sehr oft wird dann vom Gießloche aus eine Haupt» 
rinne (runner, ridge) angelegt, bon welcher ſeitwärts Zweige (sprays) 
in die einzelnen Formen gehen. Hierbei ift zu bemerken, daß die Seiten- 
jioeige gegen das Gießloch zurüd ſchräg Laufen follen, damit die dem 
Gießloche näher liegenden Bormen nicht eher ſich füllen, ala bis die ent- 
fernteren vol find, um eine Zerfplitterung de3 Meffings und dadurd) be= 
wirkte zu ſchnelle Abkühlung deſſelben zu vermeiden. Das Eindrüden ded 
Sandes in die Slafche geſchieht theild mit den Händen und durch Stam= 
pfen mit einem Holze, theild durch Darüberrollen einer Kanonenkugel. 
Eine zuläffige Sparfamkeit ift e8, nur zunähft um das Modell fein zube— 
reiteten Sand (facing sand) in einer dünnen Zage einzuformen, den ibri> 
gen Raum der Flaſche aber mit gröberem zu füllen. Das Zufammenfles 
ben der beiden Sandmaffen, melde in den zwei Theilen der Flaſche ent— 
balten find, verhindert man durch Bepudern der Scheidungsflädye (partling) 
mit feinem Koblenftaub. Wertig geformte Flaſchen werden, nachdem die 
Modelle herausgenommen find, am Feuer getrodnet, bid der Sand beim 

«Kratzen mit dem Bingernagel rauſcht; wieder zufammengefeßt; und zwi— 
[hen Brettern in eine Bormpreffe feinen hölzernen Rahmen mit zwei 
Schrauben oder einem Keile) gebracht, wo man fie feſt zufammenfpannt. 
Die Formpreſſe nimmt gewöhnlich mehrere auf einander gelegte Slafchen 
mit Einem Dale auf. Sie wird in geneigter Zage bingefeßt, fo daß die 
Gußlöcher der Flaſchen nach oben gekehrt find; und das Eingießen geſchieht 
unmittelbar aus dem Schmelstiegel. Das Schmelzen des Meſſings verrid)> 
tet man in einem (gewöhnlid 25 bis 30 Pfund faffenden) Graphit- 
tiegel, der auf dem Noſte eined gemauerten Windofend fteht, und ganz 
mit Holztohlen, Steinfohlen, oder Kofes und Torf umgeben wird. Der 
Negel nad) feßen die Gießer ihr Meffing felbft zufammen und vergießen 
es unmittelbar, dabei wird altes Meffing und verſchiedener Meſſingabfall 
nelegentlich mit eingefhmolgen; Laß zum ießereibetrieb fertiges neues 
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Meſſing (Städmeffing, S. 52) umgeſchmolzen wird, kommt: weit feltener 
vor. —— 

Das Meſſing zieht ſich beim Feſtwerden und Erkalten bedeutend zu⸗ 
ſammen (ſchwindet ſtark); und wenn dünne Stellen an einem Gußſtücke 
vorhanden find, fe können dieſe abreißen, wenn der Sand der Zufammens 
jiehung Widerſtand leiſtet. So z. B. reißt ein Ring an wenigſtens Einer Stelle 
feiner Peripherie; . bei einem Rade mit dünnen Speichen reißt wenigſtens Eine 
diefer Letztern an ihrer dünnfeen Stelle: werm man nidt ſihnell nach ge⸗ 
ſchehenem Guffe, während dad Stück noch glüht, die Flaſche öffnet 
und den Sand dort, wo er ſich dem Zuſammenziehen entgegenſetzt (an 
der innern Peripherie des Ringes oder des Radkranzes) wegräumt. 

Der Anguß, Gießzapfen, Gießkopf (das durch Ausfüllung 
ded Gießloches und der Gießrinne mit dem Gußſtücke verbundene Metall) 
wird nach dem Erkalten mit der Säge abgeſchnitten. Die Meffinggüffe 
müffen faft ohne Ausnahme durch Befeilen, Abdrehen u. f. w. nod wei⸗ 
ter audgearbeitet werden, da fie nie meder eine glatte Oberfläche und 
ſcharfe Kanten haben, noch auch die reine gelbe (fondern eine angelaufene, 
matt röthliche) Farbe zeigen. 

Die folgende Ueberfiht enthält eine geordnete Reihe Tarakteriftifcher 
Beipiele, um das Einformen der verfchiedenften Gußwaren, vom Leichtern 
and Ginfadern zum Schwierigen und Zufammengefehten fortfchreitend, zu 
erläutern. 

a Maffive Gegenftände. 


Mir verftehen bierunter nicht bloß folche, melde ohne alle Bertiefun- 
gen, Höhlungen und Deffnungen find; fondern redinen dazu aud die 
Stüde mit weiter und wenig tiefer Aushöhlung, beögleihen dünne breite 
Gegenftände mit durch und durd) gehenden Löchern oder Oeffnungen: meil 
für alle Diefe das Berfahren beim Einformen im Weſentlichſten glei 
bleibt, wiewohl einzelne Abänderungen beffelben vielfältig durd dir Um— 
fände (namentlih die Geftalt ded Modelld) geboten find. Die Form be= 
ſteht im Allgemeinen gänzlid) aus dem in die Flaſche eingerammten Sande, 
doch erfordern einige Gegenftände die Hinzufügung kleiner Nebentheile aus 
Lehm, welche befonders angefertigt und in den Sand eingelegt werden, 
wodurh denn fon eine Annäherung an das Bormen hobler Waaren 
Statt findet. 

1) Stüde, bie wenigfiens auf Einer Seite eben ober wenig 
vertieft, wohl aud durchbrochen find; 3. B. eine Scheibe, ein Ring, 
ein Rad, eine Rofette oder Arabeske, ein Leuchterfuß. — Dieß ift ber Pe 
Fall, wie der beim Gifen-Kaftenguß unter 1) angeführte (&. 89); das Berfah⸗ 
ten ift auch genau fo, wie es bort beichrieben wurde. Haben aber flache Ge: 
genjtände eine etwas bedeutende Dide, fo werben fie nicht; tie bier, ganz in 
den Sand bes einen Klafchentheild verfenkt, fondern nad der Art, wie unten 
(?) für runde Gußſtücke befchrieben ift, in jeden Theil zur Hälfte, weil ſich 
dann bie Mobelle leichter ausheben laffen. Wenn die Seite, welche beim For: 
men auf das Formbrett gelegt wird, nicht eben, fondern vertieft iſt; fo füllt 
fi ihre Vertiefung beim Ginformen der zweiten Flaſchenhälfte mit Sand, und 
fo bildet fi) eine Art Kern, der recht gut hält, wenn er vom geoßem Durch⸗ 
meffer und geringer Höhe iſtz für ſehr iefe Stücke, welche ſchon ganz eigent: 
ih zu den hohlen, gefüßartigen gehören, wird biefe Methode jedoch 
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nicht afgemweribet, teil man einen hoben Kane von Sand nicht Feſtigkeit 
genug zutrauen kann; denn das Meffing fließt vom Gußloche feittwärts gegen 
den Kern ein, und Pönnte ihn durch feinen Druck leicht befchädigen, fu wie ex 
fon durch die fchräge Stellung der Klafche beim Gießen Neigung zum Abbre⸗ 
heit erhalten würde. Auch mühte für tiefe Gegenftände die Flafche unbequem 
both fein. Dann tritt das Verfahren an die Stelle, weiches unten (5) für Ge 
füße angegeben iſt — Biele Gegenftände, wie Rofetten und Ornamente über: 
Haupt, Leuchterfüße u. dgl. werden auf der untern ober Hintern Seite (ber 
Reichtigkeit wegen) hohl oder vertieft gemadt. Das erfte Modell, welches vom 
Drechsler ober Bildhauer aus Holz, vom Mobelleur aus Wuchs oder Gyps 
“gemacht wird, fogleich hohl arbeiten zu laffen, wäre zu weitläufig, zu ſchwie⸗ 
tig, oder ber Haltbarkeit wegen nicht zuläffig.. Daher wendet der Gelbgießer 
ein Verfahren an, wodurch nach einem maffiven (auf ber unrechten Seite 
fladen) hölzernen Modelle entweder direkt ein hohler Meffingguß oder ein 
hobles zinnerne® Modell zum weiteren Abformen gegoffen werben ann 
(reversing). Man bedarf dazu einer Flafche mit einem Untertheile (A) und zwei 
ganz gleichen Obertheilen (B, C). Zuerſt formt man mit Lintertheil (A) und 
Obertheil (B) das mafjive Modell wie gewöhnlid ein; dann eben fo zum zwei⸗ 
ten Mafe mit Untertheil (A) und Obertheil (C), (mobei das Modell feine Lage 
in A unverrüdt behalten hat). Man bat nun zwei gleiche vertiefte Abdrücke 
von ber rechten Seite des Mobells (in B und C). Auf das Cine der Ober» 
tbeile (C) feht man nun das wieder geleerte Untertheil (A), und füllt es mit 
Sand, woburd ein ber rechten Modellſeite gleicher, erhabener Sandabdrud ent: 
ftebt. Diefen fegt man zum Guffe mit bem erften vertieften Obertheile (B) 
zuſammen; jeboch fo, daß man zwifchen die Sandflädhen Beider eine nach dem 
Umriffe des Modells durchbrochen ausgefchnittene Pappe oder gleichmäßig aus: 
gewalzte Thonplatte legt, beren Dide den hohen und vertieften Abbrud von 
einander entfernt bält und einen Raum bildet, der mit Metal ausgegoffen 
wird. Das zweite Obertheil (C) wird nicht weiter gebraucht, und ift auch bei 
dem Ausheben bes darin geformten Untertheils befhädigt worden. — Gin 
etwas abgeänbderte® Verfahren befteht darin, daß man wie angegeben Sand 
in Eand formt, daB bierdurd gewonnene Relief aber um fo viel befchabt oder 
abkragt, als die gewünfchte Metallitärke bes hohlen Abgufles betragen fol; 
und dann die zwei Flafchentbeile A, B ohne Bwifchenlage zufammenfekt. 

2) Runde Stüde, d. b. überhaupt folche, welche auf feiner Seite platt 
find, und fh, ganz in eine Sandfläche verfenft, nicht ohne Wegbrechen bes 
Sanbes wieder ausheben laſſen; bei welchen aber noch vorausgeſetzt wird, daß 
fi, nur zum Xheile (bis an den größten Durchmeffer, wern man bier unter 
Durchmeſſer alle Dimenfionen parallel zur Sandoberfläche verftehen will) in 
Eine Sanbfläche, und mit bem Reſte in eine andere eingeſchloſſen, das Wieber- 
ausheben geftatten. Beifpiele hiervon find: eine Kugel, ein Sylinder, fo wie 
alle Stüde, deren ſämmtliche Querfchnitte Kreife (wie unter andern eine Mör⸗ 
ferfeufe) oder ähnlich liegende Sechsede, Adhtede u. bgl. find. Man Bann bier 
zerfchnittene Modelle anwenden, und überhaupt ganz eben fo, wie in dem beim 
Eifen-Kaftenguffe angeführten Falle 2 (S. 89) verfahren; oder, wenn das Modell 
nicht zerſchnitten ift, befolgt man die Methode, welche beim Eifen-Kaftenguffe 
unter 4, b befchrieben ift (S. 90. Im Allgemeinen find manche prafti: 
ſche Grleichterungsmittel bes Ginformens fomohl ala des Aushebens zu bead): 
ten; 3. B. daß man ein fech8» oder achtkantiges Stüd bergeftalt einlegt, daß 
die Scheidungsfläche ber Sandform (bie Oberfläche des Sandes in jedem Fla⸗ 
ſchentheile) nicht durch zwei Flächen, fondern burdy zwei gegenüberftehende Win: 
Bel des Sechsecks gebt: u. dgl. m. Nach der Weife runder Gegenftände werden 
ſelbſt viele flache, aber bie, Gegenſtände eingeformt. Eine Echeibe, einen Ring 
mit rechtwinfeligem Querfchnitte, wird man 3. B. ebenfalls fo einlegen, daß 
im jedem Flaſchentheile die halbe Dicke verſenkt ift, weil dadurch das Ausheben 
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erltichert wird. Ein quabratiſches Stäbchen wird auf der Kante liegend ein⸗ 
geformt, fe:haß bie Aheilmngsflächn ber. Koran. ber. einen: Diagonale -entipricht ; 
weil daun das Model Leichter ausgehoben wird, und die Gußnaht nicht mitten 
anf zwei. Slächen, fondern auf. zwei Kanten: entiteht, wo ſie leichter weggenonts 
men werden Bann, s— Gewöhnlich kann in dem zuerſt gefosmten Untertheile 
der Zlafche der Sand nicht fo.feit als nöthig zufammengebrüdt werben, weil 
das darin tiegerde Modell die Manipulativn hindert. Man pflegt baber, wen 
das Obertheil darauf geſetzt und feit-geformt iſt (wobei man freie Hand hat, 
ba man auf ber Amßenſeite der Sandmaſſe arbeitet), die ganze Form umzuftürs 
zen, das uun oben befindliche Untertheil der Flaſche abzuheben, zu leeren, neuer: 
dinge zu füllen, und endlich ber Sand darin durch Bearbeitung von außen 
gehörig gu verdichten. Das erfimalige Füllen bes Untertheils bat bier nur. 
dazu gebient, dem Mobelle vorläufig eine Unterlage beim Formen bes Obertheils 
zu gewähren. 

Beim Einformen fehr Eleiner Gegenftände werden öfters mechanifche Hülfs⸗ 
mittel angewendet, um das gleichzeitige Formen vieler gleicher Stüde zu errei— 
ten. Ein Beifptel der Art find die ganz von Mefling gegofienen Tapezier: 
nägel’), welde aus einem vierfeitigen fpis aulaufenden Stifte und einem 
darauf figenden kugelſegmentförmigen (unterwärts hohlen) Kopfe befteben. Als 
Modell dienen zwei anf einander gelegte Metallplatten, von. welchen die Gine 
(A) auf ihrer äußern Fläche reihenmweife runde Bertiefungen gleich der vertief⸗ 
ten Unterfeite eines Ragelfopfs, die andere (B) gerade gegenüber, und ebenfalls 
auf ber äußeren Fläche, etwas größere Erhöhungen gleich der konvexen Ober: 
feite eines Nagelkopfs enthält. Außerdem trägt die Platte Bauf ihrer innern 
Fläche fpige Stifte, melde durch. Löcher der Platte A hindurch gehen und in 
den Mittelpunkten ihrer Vertiefungen fo weit aus berfelber hervorragen, als 
die Ragelfehäfte lang fein follen. Beim Formen liegen diefe auf einander ge: 
feßten Platten zwiſchen ben beiden Theilen der Klafche, welche wie gewöhnlich 
mit Sarıd gefüllt werben; worauf man bie Platten entfernt und die Flaſche 
ohne fie wieder zufammenfegt. Die Gußrinnen werden durd Rippen der Platte 
B zugleich mit ausgeſpart. 

3) Stüde, weldhe ben Eleinften Durdmeffer in der Mitte 
(eigentlicher ‚gefproden: an einer Stelle zwifchen dem oberften und unterften 
Zheiley befigen, fo daß fie ih — au nur theilweife in den Sand einge 
fhloffen — gar nicht ausheben laſſen. Diefer Kalt flimmt weſentlich mit jenem 
überein, welcher beim Eifen-Kaftenguß unter 9 (3.93) vorgefommen ift, wenn 
man bort von ber Höhlung bed Mörfers abfiebt. Ein Beifpiel, welches bier: 
her gehört, ift eine Kolle mit Schnurlauf, d.h. mit rinnenartig ausgehöhltem 
Umfreife. Das Mobell ift in ber Mitte (wo der Schnurlauf den kleinſten 
Durchmeſſer bat), parallel zu beiden Klächen ber Rolle zerfehnitten. - Da bie 
Rolle in ihrem Mittelpuntte ein Lody für die Achfe befiken fol; fp bat auch 
das Modell diefes Loch, in welches ein hölzerner Zapfen fo eingefchoben wird, 
daß er oben und unten (das Modell liegend gebadht) hervorragt. Es befteht 
alfo Das Mobell überhaupt aus drei Iheilen. Man bedarf bier (als feltene 
Ausnahme) zum Einformen und Gießen einer breitheiligen (aus drei auf 
einander gefegten Rahmen beftehenden) Klafche, deren Mitteltheil gerade eben 
fo body fein muß, als die Rolle did if. Man fült das Untertheil mit Sand; 
legt darauf das Modell; fest das Mitteltbeil auf, und ftopft es ebenfalls mit 
Sand voll, ber auch bie Rinne auf dem Umkreiſe ganz ausfüllen muß; ſetzt 
endlich das Obertheil barüber, unb gibt wieder Sand hinein. So ift das 
Modell ganz im Mitteltheile eingefchloffen, und nur die Enden des Bapfens 
haben im Sande bed Unter: und Obertheils Bertiefungen gebildet. Hebt man 
das Mitteltheil allein heraus, fo läßt fi aus biefem bie eine Hälfte des 
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Mobelld von oben, bie audere Hälfte von unten abzichen. Um das Loch 
ber Nolle zu bilden, flellt man in bie Form einen von Lehm gebildeten 
und gebramnten Kan, welcher an Geftalt und Größe mit dem Zapfen 
bes Modells übereinſtimmt, und deſſen Enten von ben Neriiefungen im Sande 
des Ober» und Untertheils aufgenommen werben. Die Gußrinne führt nad 
dem einen Rande ver Role; an beiden Randern legt man, bamit fie fi gut 
mit Mefing ausfüllen, kleine Ausgangefanäle für die Luft (Windpfeifen) an. 
— Möglich, aber ſchwieriger ift ed, die Rolle — mit dem nämlichen zerſchnitte⸗ 
nen Modelle — in einer gemöhnlichen zweitheiligen Flafche zu formen; indem 
man aus Sand einen ringförmigen Kern bildet, der die Sole rund umgibt, 
die Nuth oder Rinne am Umkreiſte ausfüllt, und mit feiner Dide halb in dem 
Einen, halb in dem andern Flafchentheile verfenkt if. Das Wejentliche des 
Verfahrens ergibt fi, nad) biefen Andeutungen, durch einiges Nachbenfen von 
ſelbſt; wobei nur zu beobadıten ift, daß der Sandkern wegen feiner Gebrechlich⸗ 
feit nicht frei gehandhabt werden Pann. 

4) Unregelmäßige Geftalten, welche fih nicht ausheben 
laffen, ohne viele (aber nicht zu große) Theile des Sandes wegzu— 
reißen; 3.8. eine menfchliche Figur, an welcher die Bertiefungen des Gefidhts, 
des Haarwurfes, der Gewandfalten foldhe Stellen find, wo ber Sand beim 
Ausheben wegbridht. Sm Ganzen würde fich eine folche Figur oft überhaupt 
gar nicht einformen laflen; man gießt fie daher gewöhnlich ſtückweiſe, 3. B. 
das eine aufgebobene Bein und die ausgeſtreckten Arme als drei befondere 
Stüde, weldhe nachher an den Körper angelöthet werden. Für den Lehtern (an 
weichem auch ber Kopf und das eine Bein fich befindet), muß zuerft diejenige 
Lage gefucht werden, bei welcher bie menigften Theile ber Form durch das 
Ausheben zerftört werden. Man formt ihn in diefer Lage wie einen gewöhn⸗ 
lihen runden Gegenſtand ein, d. b. zur Hälfte in dem Obertheile, zur Hälfte 
in dem Untertbeile der Flaſche. Dann hebt man das Modell aus, bläft ben 
Loßgebrochenen Sand ab, legt das Mobell wieder in die Form, und drüdt an 
bafjelbe dort, wo Lüden entitanden find (die man noch etwas weiter ausſchnei⸗ 
bet), Pleine Lehmſtücke (Kerne, Keilftüde, pieces rapporides, pieces de 
rapport, drawback, false core), welche mit ihrer Verlängerung in dem Sanbe 
felliegen. Diefe Kerne (welche auch auf gleihe Weife aus fettem Sande ge: 
bildet werben können) nimmt man fobann heraus (worauf das Mobell ohne 
meitern Schaden fir die Form mweggenommen werben kann), troduet und 
brennt fie, und legt fie vor dem Guſſe wieder an ihre Stelle in die Korm. 
Beſſer ift folgende Abänderung des Berfahrens, wobei man es in feiner Madıt 
bat, bie Kerne vollkommener auszubilden: Man füllt die betreffenden Vertie⸗ 
fungen des Modell vor dem Einformen mit fettem Sande, drüdt und häm⸗ 
mert benfelben fo feft als möglich hinein; formt alsdann das Modell fammt 
den daran liegenden Kernen in bie Flaſche ein. Bor dem Guffe werden bie 
Kerne mittelft eiferner Drahtftifte und biden Stärkefleifters in dem Sande ber 
Flaſche befeftigt. Auf dem Gußftüde erkennt man bie Umriſſe der Kerne ober 
Hülfeftüde jedenfalls durch bie in fich ſelbſt zurüdkehrenden Gußnäthe, zu 
welchen fie Beranlaffung geben. Etwas größere Figuren werben hohl gegoflen, 
und erfordern dann einen Kern, der eben fo verfertigt und angebracht wird, 
mie bei andern hohlen Gegenftänden (f. unten). — Bei breiedigen Gegenſtän⸗ 
den, 3.3. einem verzierten breiedigen Leuchter» ober fampenfuße, kann 
man fid) durch Anwendung einer breiedigen, aus brei Theilen zufammengefepten 
Hormflafche helfen, und fo die Keilftüdle ganz oder größtentheils erfparen. 

In manden Fällen find Beitandtheile von Eifen oder Stahl mit Meffing 
burch den Guß zu verbinden. So werden oft die Beichenfedern ber Reißzeuge 
mit ihren Stielen, meffingene Sirkel mit ihren flählernen Spigen, baburd) vers 
bunden, daß man das Meffing um der Stahl berumgießt (flatt Lebtern in bas 
Meſſing einzulöthen); Thür und Fenſterknöpfe gießt man aufihren eifernen 
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Schaft, meſſtugene Köpfe auf gefchmiedete eiferne Nägel, u. kgl. m. In fols 
chen Fällen: werden die Modelle für den Guß wie gewöhnlich eingeformt; die 
Gifen. oder Stahltheile aber begt man dergeftalt in den Sand, daß fie ſoweit 
in die Höhlung veidyen, als fie vom Meffing umgeben werben nniffen. Um 
ihre richtige Lage ohne Schwierigkeit zu erreichen, gibt man dem Modelle eine 
Verlängerung von gleicher Geftalt, welche die nöthige Vertiefung im Ganbe 
ausfpart. Größere Maſſen von Meffing um dicke Eifenftüde herumzugießen, 
gelingt nicht Teichts "weil das Meffing bei feinem Beſtreben, fih im Gr- 
Falten zuſammenzuziehen, durch bas Gifen gehindert wirb, und daher zerreißt. 
Dan muß wenigflens das Eifen unmittelbar vor dem Gufle heiß in die Form 
legen, damit es fidy ebenfalls zuſammenzieht. 


b. Hohle Gegenftände (Kernguß). 


Meffingwaaren werben hohl gegoffen entweder bloß um der Leichtig- 
feit und Metallerfparung twillen (z. B. Leuchter, und mande andere Ge— 
genftände), oder weil ber Zweck eine Höhlung nöthig macht. In jedem 
alle erfordert ein hohler Segenftand einen Kern (noyau, core), ber 
von fehr fettem Sande oder, größerer Haltbarkeit wegen, von Lehm gebil- 
det, getrodnet und dann im Feuer erhitzt (gebrannt) wird, um alle Beudh)- 
tigkeit zu verlieren und Beftigfeit zu erlangen. Zur Berftärfung der Kerne 
bringt man im Innern berfelden gerade, oder verfhiedentlid gebogene 
Eifendrähte an. Die Berfertigung der Kerne geſchieht entiveder (menn fie 
von ganz einfacher Geftalt find) aus freier Hand; oder duch Einkneten 
des Lehms in die Höhlung des Models; oder in befonderen, zmeitheiligen 
Formen von Hol, Gyps, gegoffnem Zink oder Meffing (Kerndrüder, 
bofte A noyau, core Box); wenn fie rund find und aus Lehm beftehen, 
dur Abdrehen mit einer Schablone in der Drehlade (S. 96). Das 
Modell bedarf nur aldtann der für das Gußſtück vorgefchriebenen Höhlung, 
wenn e8 aud) zur Bildung ded Kerns dienen fol; in allen anderen Fällen 
ift es maffiv und bat bloß die äußere Geſtalt des Gußſtückes. Der Kern 
erfordert jedes Mal eine Unterſtützung im Sande der Borm, damit er feine 
Stelle behauptet, und ringsum den gehörigen Raum leer läßt. Dan erreicht 
diefen Zweck, indem man dem Kerne eine ober mehrere Berlängerungen gibt, 
die im Sande quferhalb ber Formhöhlung aufruhen. Diefe Berlängerungen, 
jo wie die Vertiefungen im Sande, worin fie liegen, werden Bager, Kerns 
lager (print, core print) genannt. Das Modell, mit dem die äußere 
Seftalt eingeformt mird, muß (borauögefeßt, daß man nidt den Kern 
felbft, mit dem Modelle zugleich, einformt) den Kernlagern gleidy geftaltete 
Anfüpe haben, welche denfelben Namen führen und die Vertiefungen im 
Sande vorbereiten, worein man nadher den Kern Iegt. Der Kern muß 
oft an dem Lager mit einem Zeihen (4. B. mit einer Kerbe) verfehen 
werden, welches fi) im Sande abdrudt, damit bie richtige Lage des Kernd 
in der Form leicht wiedergefunden werten fann. Oft müffen die Kerne 
aus dem Guſſe zerbrödelt herausgeflochen werden, beſonders wenn die 
Höhlung im Innern weiter if, ald an der Mündung. | 


aa. Hohle Stüde mit einer einzigen Mündung. 


Da bei foldhen der Kern nur an Einer Seite aus der Höhlung der Form 
hervorragen, folglid nur ein einziges eigentlicyes Lager haben kann; fo muß 
Leßteres nicht zu Bein, und immer fchmerer als der Kern felbft (d. h. der in 
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der Höhlung :des Sandes frei ſchwebende Theil deſſelben) fein, damit bet ber 
horizontalen oder ſchrägen Lage Fein Senken ober Kippen Statt: finden kann. 
Bei fehr langen Kernen ſucht man noch überdieß durch andere Unterftägungen, 
weiche nicht eigentlich Kernlager genannt werden fönnen, zu Hilfe zu kommen. 

5) Ein Mürfer gibt die Norm des Verfahrens für alte ähnlich geftalte: 
ten, nur an einem Ende offenen Gegenftände, deren Kern durch Ein Lager 
allein ſchon hinlängliche Unterftügung erhält. Das Modell hierzu iſt am be 
ften von Zinn, recht glatt aus: und abgedreht. Man bildet in der Höhlung 
deffelben den Kern, den man außerhalb aus freier Hand mit einem hinreichend 
ſchweren Lager verfieht. Der Kern wirb gebrannt, wieder in das Modell ein- 
gefhoben und fammt diefem, wie ein einziges Stück (nach Beifpiel 23, S. 104) 
in ber zweitheiligen Klafche geformt; worauf mar Beide mit einander außhebt, 
das Modell befeitigt, ben Kern aber wieder einlegt, und die Flaſche ſchließt. 
Es verftebt fi von felbit, dab der Mörfer beim Formen fo gelegt werden muß, 
daß die Sceidungsfläde ber Form mitten über die Henkel ober Griffe hinläuft, 
diefe alfo zur Hälfte in dem Obertheile, zur Hälfte in bem Untertheile ber 
Flaſche eingefen?t find. 

Daß, unter Anwendung gehörig hoher Formflaſchen das Verführen ber 
Eiferigießer, Gefäße ſtehen zu gießen (S. 92—9), aud bier brauchbar ift, 
verftebt fi) von felft. 

6) Ein hohles Plätteifen liefert ein Beifpiel eines langen Keeng, 
der außer feinem Lager noch einer Unterftlügung bebarf. Das Motel ift von 
Meffing, und in der Mitte, parallel mit den Böben, burdfchnitten; enthält 
ini obern Boden den Spalt für den Schieber und zwei rumbe Löcher zur Be: 
feftigung der Griffftangen; außerdem ein Pleines Loch an der Spike in bet 
Höhe des Schniftes. Dazu gehören noch eine Eifenplatte (A), umgefähr von 
der Größe und Geftalt des Sciebers, welche in ben Spalt paßt; und zwei 
etwas koniſche eiferne Zapfen (B) von etiwa 1 Zoll Länge, an. Durchmeſſer 
den beiden Löchern im Oberboden gleich. Mit einem fo vorgerichteten Modelle 
kann das Plätteifen auf zweierlei Weife eingeformt werben, je nachdem man 
die Zöcher im obern Boden mit gießen will, oder nicht: 

a. Wenn Me zwei Löcher ſchon beim Guffe entftehen follen. Man brüdt 
den: Kern aus Lehm zwifchen den beiden Hälften bes Modelle, befien Höhlung 
auf diefe Weife ganz ausgefüllt wird; und außerdem verlängert man ben Kern 
an feinem breiten Enbe (welches der Deffnung des Plätteifens entjpricht), um 
bas Lager zu bilden. Bor Bildung des Kerns hatte man in bie Zöcher bes 
obern Bodens am Modelle die zwei eifernen Zapfen (B) geitedt, jo baß fie 
außen wenig, innen mehr vorragten; und ferner war die efferne Platte (A) 
in den Spalt des obern Bodens eingefchoben worden, fo baß fie bauptfächlich 
außerhalb des Modells blieb. Mithin find die Zapfen in ben Kern eingefchloffen 
worden, und ragen, nachdem man Lestern aus dem geöffneten Modelle genom⸗ 
men bat, aus bemfelben nur um wenig mehr hervor, als bie Metalldide des 
Buffes beträgt: Den gebrannten Kern umgibt man wieder mit dem Modelle, 
und formt ihn ſammt demfelben ein, zur Hälfte in jedem Theile der Flaſche. 
Wird ſodann das Ganze ausgehoben, und der Kern allein wieder eingelegt, fo 
wird Xebterer, nad) dem Schließen der Zlafche, von den Bapfen (B), welde in 
dem Sande ruhen, fo wie von der Platte (A), welche im Sande der Form ein: 
nefchleffen ift, und den Stern berührt, nad; Grforderniß getragen und unters 
fügt. Man beftreicht dieſe Theile dünn mit Lehm, damit das Meffing, wel⸗ 
che im SHerumfließen -um diefelben ben Spalt und bie zwei runden Köcher 
bildet, ſich nicht anhäugt. 

b. Wenn die Xöcher nicht mit gegoflen, ſondern erft nachher gebohrt wer: 
den follen. Der Kern mirb auf obige Weife gebilber, nur daß man bie Japfen 
(B) nicht, fondern bloß die Platte (A) einlegt. Dagegen läßt man einen etwas 
ftarten Eiſendraht aus dem Kerne durch das Pleite Loch an ber Spike bes 
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Modells berausragen. Das übrige Verfahren ift wie int erfien Kalle, : Der 
nm Sande der Form aufliegende) Draht an ber Spige des Kerns unserftüßt 
benfelben wie ein zweites Kager, bildet aber eim kleines Loch im Guſſe, welches 
zugelöthet werben muß. — 
. bb. Hohle Stüde mit zwei oder mehreren Oeffnungen. — 

Da bei dieſen ber Kern an mehr. als Einer Stelle aus ber Formhöhlun 
bervoriseten kann und foger muß; fo erhält er eben fo viele Lager, mittel 
deren er vom Sande getragen wird. 

7), Ein Rohr oder ein hohler Zylinper. — Das Mobell if ein: mafı 
fioer Zylinder, und wirb nach 2) ringeformt. Es muß an. feinen @nben givei 
Berlängerungen (Kernlager) befipfen, weldhe in dem Sande Vertiefungen zum 
Einlegen des Kerne ausiparen. Letzterer wird aus freier Hand ober in einem 
Kerndrüder, wenn er groß ift auf der Dreblade, verfertigt. — Man Bann aber 
auch nach ber beim Eiſen Kaſtenguſſe unter 7) (S. 91) zuerft angegebenen 
Beife verfahren, indem man den Kern aus Lehm in dem boblen, zweitbeiligen 
Mobelle felbft bildet. 

8) Der Schaft eines gefhmweiften Leucters, als Beifpiel eines 
verſchieden profilirten (nicht glatt zylindrifchen) Rohres. — Soll berfelbe im 
Ganzen gegoflen werden, fo bedarf man dazu eines maffiven Modells, an den 
Enden mis zwei zylindrifchen Anfägen, welche die Kernlager barfiellen; und 
eines gypſenen zweitbeiligen Kernbrüdere. In den Kern wirb ein geraber, bon 
dem einen Ende bis zum andern reichenber Eiſendraht eingefhloffen, um dem 
langem und bünnen Körper Zeftigfeit zu verleihen. Das Verfahren ift, wis bei 
T) zuerfi angegeben wurde. (Schr gewöhnlich werden ſolche Leuchterfchäfte in 
jwei — vom einem burch die LAchſe gehenden Längenſchnitte getheitten — Hälf— 
ten gegofien, die man nachher zufammenlöthet. In diefem Knolle find zwei 
Modelle, jedes einer ſolchen hohlen Hälfte gleich, erforberlih, die man ohne 
Lehmkern, nach Beifpiel 1. (S. 103) einformt.) 

9, Eine meifingene Schraubenmutter zu einer eifernen 
Prepihraube — Das Gewinde einer folhen Mutter wird zwar am beften 
tingefchnitten ; wenn e8 aber gegoflen werben fol, fo verfährt man auf folgenbe 
Reife. Das Meffing unmittelbar über bie ale Kern eingelegte eiſerne Schraube 
zu gießen, führt nicht gut zum Biele, weil das Mefling durch feine ſtarke Bur 
fammenziehung beim Erkalten entweder zerreißt (S. 107), oder wenigftens fidh fo 
feſtſezt, daß man bie Schraube nicht wieder in der Mutter Insbreben kann. 
Rolte man, um Dem abzuhelfen, die Schraube ſtark mit Lehm beftreichen, fo 
würde man Gefahr laufen, eine Mutter zu erhalten, die wegen ‚zu großer 
Weite Schlecht auf die Spindel paßt. Am beiten iſt baber, als Kern eine 
Schraube von Lehm anzumenden. Das Modell befigt die äußere Geflalt der 
Schraubenmutter, aber ein glatte rundes Loch; und in Letzterem fledt ein Zy⸗ 
linder, beffer hervorragende Enden die Kernlager darftellen. Man formt das 
Banze wie jeden andern runden Körper (nach 2, ©. 104) ein; legt in bie 
Höhlung als Kern Lie eiferne, dünn mit Lehmwaſſer beftrichene Schraube, und 
gieft darüber eine Mutter von Blei, welche natürlich das Gewinde ber 
Schraube befitt. Die eiferne Spintel läßt fich leicht wieder berausfchrauben, 
indem das Blei nur wenig ſchwindet, fi) folglich wicht feſt anfegt. In bie 
Oeffnung der bleiernen Mutter Pnetet man Lehm, ben man nod außerhalb 
an beiden Enden zu zylindrifchen Berlängerungen ausbildet, um bie Lager zu 
erzeugen. Wird diefe Lehmfchraube, welche unbefchädigt nicht herausgeſchraubt 
werden Pünnte, nad dem Trocknen im Feuer gebrannt, fo fhmilzt das Blei 
weg. Das Mobeli der Mutter wirb nun zum zweiten Male eingeformt, in 
bie Höhlung aber bie Lehmfchraube ala Kern gelegt, und Meffing berumges 
goffen, wobei der Lehm dem Drude bes ſich zufammenziehenden Meſſings bin» 
reichend nachgibt. Da der Kern ſich beim Brennen etwas verkleinert bat, fo 
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ift-auch die gegoffene Mutter ein wenig zu eng für bie eiſerne Schraube; jie 
$arın baher, und muß fogar entweder nachgefchnitien oder wenigſtens ausge: 
fhmirgelt werden, wodurd fie im Gewinde mehr Glätte erhält. — Ein in 
mehreren SHinfichten abgeänderte® Verfahren ift folgendes: Man ummidelt bie 
eiferne Schraubenfpindel (zu welcher die Mutter verfertigt werben foll) fowohl 
auf dem hohen als in dem tiefen Gewindgange mit einem Streifchen dünner 
Pappe, welches durch Auflleben oder mittelft eines herumgelegten feinen Drah 
te8 befefligt wird; gießt um bie fo vorbereitete Schraube, indem man fie in 
eine hölzerne Büchſe ftellt, aus Blei eine Mutter von der erforderlichen äußern 
Geſtalt; zerfchneibet diefe Bleimutter in zwei Hälften, eriegt bas durch ben 
Sägenfchnitt Weggefallene durch dazmifchen gelegte Pappſtücke, und bringt das 
Blei fo wieder in bie Holzbüchſe; gießt jest darin (über einem Gifenftäbchen 
als Achſe) den Kern aus einem Brei von Gyps, Ziegelmehl und Waſſer; 
formt Bleimutter und Kern zuſammen in Sand ein; befeitigt die Mutter, uud 
giebt enblich in die mit dem Gypskern verfegene Sandform das Meſſing. 
Das hölzerne Mutter» Modell ift demnach hierbei überflüfjig, und bie Bleimuts 
ter kann mehrmals gebraucht werben. Die anfängliche Umwindung ber eiſer⸗ 
‚nen Schraube mit Pappe erleichtert nicht nur bie Trennung berfelben von der 
Bleimutter, fondern macht auch, daß fchließlich die meffingene Mutter nur un⸗ 
bedeutend zu eng wird, und eines geringen Nachſchneidens ihres Gewindes (mit 
einem Gewindebohrer ober auf der Drehbank) bedarf. 

10) Der Schlüffel (koniſche, umzudrehende Zapfen) eines Faß-Ha h⸗ 
nes, — Diefes Stüd iſt ein abgeftugt-fegelförmiger Körper mit einem Quer⸗ 
ftüde als Griff, und mit einer quer durch den Kegel gehenden Oeffnung. Das 
Modell ift mafiiv, und dem Gußftüde glei, bis auf zwei noch binzugefügte 
flache, lappenförmige Anfähe zu beiden Seiten bes Kegels. Diefe Lappen ma⸗ 
hen beim Einformen zwei Bertiefungen (Zager) im Sanbe, in welchen die En: 
den des Kerns Unterftügung finden. Der Kern wirb in einer zweitheiligen 
Gypsform verfertigt. Es verfteht fi von felbft, daß beim Einformen das 
Mobell fo gelegt werden muß, um die Achſe bes Quergrifis mit ber Scheidunge- 
fläche: der Form in einerlei Ebene zu bringen. Uebrigens ift das Berfahren 
wie beim Formen eines jeden runden Körpers. 

11) Ein Faßhahn. Die bekannte Geſtalt deffelben bietet eine kreuzför⸗ 
mige Höhlung mit vier Deffnungen bar; und bem zu Folge hat auch ber Kern 
vier Lager. Im Uebrigen ftimmt bas Einformen bes maffiven Modells und 
die Bildung des Kerns in dem gypſenen Kernbrüder mit dem überein, was in 
den vorigen Beifpielen (8, 10) vorgelommen ift. 

412) Das Gehäuſe eines Brunnen-Bentile — Es fommt bier 
der ziemlidy feltene Hal eines hohlen Kerns vor. Das Gehäufe ift nämlich 
ein, in ber Mitte etwas ausgebaudter, an beiden Enden offener Zylinder, in 
defien Höhlung fih das Kreuz (eine gerade, im Durchmeller angebradte 
Spange) befindet, welches ben Stiel des Bentils bei feinem Aufs und Nieder: 
fpielen leitet. Das Modell ift maſſiv, wie beim Formen eines hohlen Zylinders 
(Beifp. 7), und wirb auf diefelbe Weife — halb in jedem Theile der Flaſche — 
abgedruckt. Auch die Bildung des Kerns gefchieht auf die gewöhnliche Weite 
in einem zweitheiligen Kernbrüder. Der einzige linterfchied befteht darin, daß 
man bei der Berfertigung bes Kerns quer durch benfelben ein von Blei gegoſ— 
fones Modell des Kreuzes einlegt. Beim Brennen des Kerns ſchmilzt dieſes 
ans, und läßt bie Höhlung im Kerne zurüd, welche fich beim Guſſe ebenfalls 
mit Mefing füllt. (Das Bentil felbft, welches in ein folches Gehäuſe gehört, 
bat die Geftalt einer Ereisrunden Scheibe, welche auf der einen Fläche ſchalen⸗ 
artig vertieft, im Mittelpuntte der andern Fläche mit einem geraden 3ylindris 
ſchen Stiele verfehen if. Das Formen deſſelben gefchieht mit Hülfe einca 
Lehmkerns, ber die Bertiefung bildet, wie beim Mörfer (Beifp. 5); denn in 
ver That darf man fih nur den Mörfer jehr klein und feiht, von den Hen— 
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keln befveit und Dagegen wit einer fliekartigen Fortſezung am Boben ver: 
jehen denfen, um im Wefentlichen genau bie Beftalt des Ventils zu erhalten). 


B. Lehmguß. | | 


Der Lehm wird zum Meffittgguß eben fo zubereitet, wie für bie Eiſengie⸗ 
Herei (S. 95). Auch das Werfabren beim Kormen und bei der Bollendung ber 
Formen für den Guß ift wie dort. Beiſpiele mögen fein: 

15 Eime hohle Walze zum Kattunprud, welche in der Druckmaſchine 
anf eine eiferne Achſe gefhoden wird. Der zylindriſche Kern und das Hemd 
(bie Metalldicke) werden auf einer Dreblade über einer horizontalen Spindel 
(S. 96) mit einem geraden Drebbrette durch Abdtehen gebildet; den Mantel 
madt man aus freier Hand, nimmt ihn in zwei Theile (nach ber Richtung 
der Achſe) zerfchnitten ab, entfernt das Hemd, feht den Mantel Über dem Kern 
(nachdem beide gebrannt find) wieder zuſammen, verfireicht bie Zugen mit 
Lehm, ftellt die Form aufredht in die Dammgrube, und umftampft fie mit 
Erde. Das Eingießen des Meffings gefchieht nicht von oben durch den offenen 
Kaum zwifihen Kern unb Mantel, fondern (um bie Einmengung von Schladen 
und Luftölafen in den Buß zu vermeiden) mittelft des Steigrobres, d. h. 
durch eine in der Maſſe des Mantels angelegte, bis an ben Fuß ber Walze 
binabgebende, und bort in bie Formhöhlung mündende Röhre, fo daß bas 
Metall von unten auffteigt, und fowohl die Luft volftändig entweihen, als 
alle (beim Schmelzen bes Meffings entflandene) Schlade ſich auf ber Oberfläche 
fammeln ann (vergl. ©. 92, 98). Dan giebt die Walze länger als man fie 
braucht, und fägt das oberfte Ende ab, welches nur dazu gedient bat, durch 
feinen Druck, fo lange es flüffig war, das Webrige zu verdichten, um Poren in 
der Walze zu vermeiden. 

2), Stiefel und Windkeſſel einergeuerfprige. Es wird bier ange: 
nommen, baß der Windkeffel, glei den Stiefeln, aus Mefling gegoflen werde; 
wiewohl man ihn häufiger aus Kupferbled, verfertigt. Jeder der beiden (ein⸗ 
ander ganz gleichen) Stiefel ift ein hobler, an beiden Enden offener Bylinber, 
der nahe an einem (dem untern) Ende ein rechtwinkelig angefehtes kurzes 
Rohr (zum Mebergange bes Waſſers in den Windkeſſeh befigt. Man verfertigt 
auf der Dreblade mittelft Schablonen zuerft den Kern und darüber bas Hemd 
des Stiefel ſowohl als bes Seitenrohrs, feht Letzteres an den Stiefel fe an, 
und bifdet über das Ganze ven Mantel, der nachher in zwei Hälften fo zer 
ſchnitten wird, daß der Schnitt mitten über das Eeitenrohr geht. Der Kern 
befigt drei Lager, womit er in Bertiefungen des Mantels ruht; nämlich zwei 
an den beiden Deffnungen bes Stiefels, und das dritte an der äußern Mün—⸗ 
dung bes Geitenrobre. Den Einguß bringt man am obern Ende bes Stiefels 
an, ber alfo aufrecht fiehend gegoffen wird. — Der Winbfeffel hat ungefähr 
die Geftalt eines Bienenktorbes, ift am weiten (untern) Ende mit einem Boden 
geſchloſſen, und hat im ber Nähe dieſes Bodens brei feitwärts gehende kurze 
Anfapröhren: zwei einander gegenüber zur Aufnahme der Beitenröhren des 
Stiefels; eine dritte, um 90 Grab bes Umkreiſes von ben vorigen entferne, 
zum Audfpriken bes Waſſers. Der Körper des Windfeffels und die brei Rohr: 
ftüde werden (Kern und Hemd) einzeln auf ber Epindel ber Drehlade mit 
Schablonen verfertigt, dann zufammengefehts worauf man über das Gauze 
aus freier Hand den Mantel formt. Der Schnitt biefes Lektern wird fo gelegt, 
daß er mitten über die beiden, einander gegenüber ſtehenden Seitenröhren geht. 
Der Kern bat vier Lager, wovon brei den drei Seitenröhren entfprechen, und 
das vierte an ber Spige ober dem Gewölbe des Hauptfärpere angebracht iſt. 
An dieſem Ichtern Punkte entfteht dem zu Folge ein Loch im gegoffenen Wind: 
keſſel, welches fpäter mit einer Meffingfcheibe verlöthet wird. Man giept den 
Windkeſſel umgeſtürzt, und bringt folglich den Einguß und zwei Löcher (Wind⸗ 
pfeifen) zum Gntmweichen ber Luft am Buben an. 
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(Wenn Sprigen-Stiefel in Sand geformt werden, was oft gefchieht, fo 
gleicht das Verfahren fehr demjenigen, weiches für den Hahn — Beifpiel 11 — 
angewendet wirb; benn in ber That ift tie Geftalt bes Stiefels von ber des 
Hahnes im Wefentlihen nur dur ben Mangel ber vierten Oeffnung verfcie: 
den. Man bedarf alfo eines maffiven hölzernen Modelle, welches vie äußere 
Geftalt des Stiefeld und noch überdieß drei den Deffnungen entfprechende Ber: 
längerungen — SKernlager — bat; und formt baffelbe auf bie für runde 
Stüde gewöhnliche Art in der zweitheiligen Flaſche dergeftalt ein, daß bie 
Sceibungsflädhe zwifchen den beiden Sanbförpern durch die Achfe des Stiefels 
und feines Seitenrohres geht. Der Kern wird in zwei Theilen — für ben 
Stiefeltörper felbft und für das Seitenrohr — auf ber Dreblade aus Lehm 
verfertigt, zufammengefegt, und nad dem Brennen in die Sandform gelegt.) 

Meffinggußmaaren überhaupt müffen fo glatt und rein und fo 
gut außgegoffen ald möglich fein, wenngleich dad Meffing niemals eben fo 
ſcharfe Güffe liefern Tann, als das Eifen; die Gußnähte follen nicht zu 
grob, und auögefloffene Theile, welche eine befhädigte Form anzeigen, 
bürfen gar nit vorhanden fein; endlid muß dad Metall dicht, ohne 
fihtbare Poren, und ohne eingemengte Oxhd⸗- oder Schladentheile fein. 
Weiße Bleden, welche eine ungleihe Vermiſchung des Zinks mit dem 
Kupfer, oder ausgefchiedened Blei beurkunden, find ein fehr arger Fehler, 
ber ohne die größte Nadläffigkeit beim Zufammenfhmelen und Umrühren 
des Metalls nicht vorkommen kann. 


II. Bronzegießerei. 


Die Bronze wird gleidd dem Meffing entweder in (fettem) Sande 
oder in Lehm gegoffen. Die Zubereitung der Formen und alles Uebrige 
würde ganz mit den Berfohrungsarten und Hülfsmitten der Meffinggies 
Berei übereinftimmen, und jede nodyinalige Auseinanderfegung wäre über- 
flüffig; wenn nicht gerade aus Bronze einige Gegenftände gegoffen würden, 
die man aus Mieffing niemald oder nur in feltenen Fällen verfertigt, und 
welche zum Theile befondere Berfahrungsarten erfordern. Nur über diefe 
Gegenftände fol daher das Nötbigfte angeführt werden: 


A. Sandguf. 


1) Schellen. Die größeren (nit aus Blech verfertigten) S lit: 
tenfchellen merden aus Glodenmetall (zumeilen aus Meſſing, aud aus 
Argentan) gegoffen. Man formt fie in einer gewöhnlichen zweitheiligen 
Flaſche. Das Modell ift eine maffive, in der Mitte durchſchnittene Kugel, 
welde an ber Stelle, wo der Spalt der Schelle entftehen foll, einen An= 
fat oder Vorſprung beſitzt, durd melden fi, wenn die Kugel eingeformt 
wird, das Kernlager im Sande bildet. Man legt die balben Diodelle 
bon fo vielen Scellen, ald auf ein Mal geformt werden follen, mit ben 
Schnittflähen auf ein Formbrett, feßt den einen Theil der Blafche herum, 
und füllt diefen ganz mit Sand. Dann wird mit Hülfe des Brettes bie 
Blafhe umgekehrt; auf jedes Modell wird die zweite Hälfte beffelben ge= 
(ebt; ber zweite Theil der Flaſche hinzugefügt, und gleichfalls vollgeformt. 

ad dem Herausnehmen der Modelle, und dem Trodnen ber Form, legt 
man bie Kerne mit ihren Zagern in die dazu beflimmten Vertiefungen 
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ded Sandes, und gießt. Die Kerne I" kugelförmig mit einem Lager, 
welchez zunächſt an der Kugel nur fo breit und die fein darf, dia 
die Laͤnge und Breite des Spaltes in der Schelle geſtottetz man, macht 
fie aus. Lehm ober ſehr fetten Sande in einem Kerndrücker (G. 107), 
wobei man ein -Tleines: Eifenftäd in ihre Maſſe einſchließt, trocknet und 
brennt ſte. Aus:den gegoſſenen Schellen wird der Kern durd)' ben: Spalt 
herausgeſtochen, das loſe Eiſenſtückchen aber bleibt darin zurüd, um beim 
Schuͤtteln den Ton hervorzubringen. & i 

In die Schelle werden nachher zwei Pleine runde Köcher gebohrt: biefe 
können aber gleich beim Guffe mit erzeugt werben, wenn man an biefn Punks 
ten bem Kerne zwei kleine Zapfen gibt, welche in den Sand ber Form hinein» 
reichen und buch einen quer durch den Kern geftedten Eiſendraht gebildet wer: 
den. Man gießt wohl aud die Schellen ohne den Spalt (ber nachher einges 
fhnitten wird), bloß mit vier Löchern, von welchen zwei bie Enden des Spals 
tes bezeichnen. In diefem Falle erhält der Kern kein Lehmlager, fondern ift 
bloß ein kugelförmiger Körper, durch welchen — rechtwinkelig gegen einander — 
zwei Iehmbeftrichene Eiſendrähte geftedt werden, um mittelft ihrer berausragen? 
den Enden die Löcher auszufparen und den Kern in ber Sandform zu flügen. 

2) Kleine Sloden (Tiſch- und Haus-Glocken). Man gießt fie 
aus Glodenmetall, aber aud) aud anderen Metallmifhungen in zmweithei= 
ligen Slafchen, deren Höhe fih nad der Höhe der Sloden ridtet;. und 
zwar jederzeit fiehbend, wobei der Einguß fenfredht durd) den Sanb des 
ebern Wlafhentheild hinabgeht. Entweder ift dann die Glocke aufredt 
(mit der Defffuung nad unten) im Obertheile eingeformt, dad Metall 
fließt mitten auf der Kappe (dem Gemölbe) der Slode ein, und ber 
Sand im Ilntertheile dient nur als Träger des Kerns; oder die Glocke wird 
geſtürzt (die Mundung nad) oben) in dem Untertheile geformt, "und das 
Obertheil enthält, nebft dem frei herabhängenden Kern, nur den Einguß, 
der fi in. drei, nad berfchiedenen Stellen des Glodenrandes führende 
Zweige zertheilt. Bei dieſer Methode ift man des völfigen Ausgießens der 
Form fidherer. Uebrigens befteht in beiden Fällen der Kern nicht aus 
Lehm, fondern aus dem in die Flaſche geformten Sande felbft *), 

a. Einformen der Glode im aufredten Stande Das Ber: 
fahren ift für biefen al genau fo, wie e8 bei dem Gifen-Kaftenguß, unter 8) 
für einen geraden (nicht bauchigen) Topf angegeben wurbe (S. 92); wenn 
man nur berüdfichtigt, daß bie Stellung, welde beim Topfe umgeftürzt 
genannt ‚wird, bei ber Glode die aufredhte if. Soll der Klöppel oder der 
zum Ginhängeit befielben dienende Ring gleich beim Guſſe befeftigt werben; fo 
ſchließt man ihn in den Kern ein, und läßt nur fo viel davon hervorragen, 
als von dem Metalle umfloffen und eingehüllt werben muß. | 
— b. In umgefürzter Stellung Man feht das Glodenmobell mit 
der Mimdung auf das Formbrett, innerhalb des Untertheild der Flaſche; ftampft 
Letzteres voll Sand; kehrt e8 um; flellt auf den Innern Raub bes (nun bie 
Mündung nad oben Fehrenden) Mobelld brei zylindrifche Meffingftäbchen, 
weldye ſich gegen einander neigen, und oben durch einen meffingenen Kopf ver 
einigt erben; feßt das Obertheil der Flafche auf; und füllt daffelbe ebenfalls 
mit Sand, ber zugleich den Kern bildet. Hebt man das Modell aus, und zieht 
auch bie Meffingftäbchen aus dem Sande; fo bilden Lehtere den fchon oben 
erwähnten dreifächen Einguß. —— 


*) Technolog. Encyklopädie, Bd: VII. Artikel:: Glocken. 
Karmarfd Technologie I. 8 
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3) Kanonen’). Die bronzenen Kanonen werben jest, gleich den eiſer⸗ 
nen, und ganz auf diefelbe Weife wie diefe (S. 94) in fettem Sande, mit An⸗ 
wendung gußeiferner Gormfäften, gegoffen. Das (der Leichtigkeit wegen hohle) 
gußeiferne Modell ift, rechtwinkelig gegen die Achſe, in mehrere Theile zer⸗ 
ſchnitten, deren jeder bon zwei Bormläften (von jedem zur Hälfte des Durch⸗ 
mefferd) eingefchloffen wird. Alle Bormläften haben breite Ränder (Flan⸗ 
fhen), mit deren Hülfe fie an einander gefeßt und bereinigt werden. Für die 
Schildzapfen find befondere Seitenfäften angefegt. Eines Kerns bedarf 
die Kanonenform nit, indem der rohe Guß maffin hergeſtellt und dann 
erft auägebohrt wird. Das didere Ende der Kanonen, mit der Traube, 
ift bei der aufrechten Stellung, welche die Borm zum Guffe haben muß, 
unten; auf da8 obere Ende wird nocd eine bedeutende Verlängerung auf- 
gefeßt, durch welche ein dicker und hoher Gießzapfen (der fo genannte ver= 
lorne Kopf, masselotte) entfteht, der nur zur Verdichtung bed Bes 
talld in der Kanone felbft dient, und vor dem Ausbohren abgefägt wird. 
Die Schmelzung ded Kanonenguts gefhieht auf dem Herde eined großen 
Flammofens, aud deffen Stihloh dad Metal durch eine Rinne in die 
Formen läuft. 


B. Lehmguß. 


1) Große Sloden (Zhurmgloden).. Man formt diefelben jeder- 
zeit in Lehm, megen der größeren Beftigkeit dieſes Materiald, verglichen 
mit, felbft fettem, Sande **). Die Herftellung der Form ſtimmt in den 
Hauptpunften gang mit dem Formen großer Keffel für den Eifenguß übers 
ein (S.96); der Glodengießer hat aber bei der Berfertigung feiner Scha= 
blonen oder Drehbreter auf bie eingeführten und durch die Erfahrung bes 
währten Berhältniffe der Dimenfionen Rüdfiht zu nehmen. 

Die Größe einer Glode beftimmt ihren Ton, der befto höher, je kleiner 
bie Glocke iſt; bie Berhältniffe der einzelnen Abmeffungen unter einander ſtim⸗ 
men bei allen gut ausgeführten Gloden, bis etwa auf geringe Abweichungen, 
überein. Den größten Durchmeffer befigt die Glode an ihrer Mündung, und 
die größte Metallftärke an dem Schlage ober Kranze (bord), d.i. an jenem 
Umtreife, gegen welchen der Klöppel beim Läuten ſchlägt. Die Dide am 
Schlage ift in der größten Weite 15 Mal, und in der Höhe 1? Mal enthal- 
ten. Die Metalldide und ber Durchmeffer nimmt vom Schlage bis zur halben 
Höhe ab; in ber ganzen obern Hälfte ber Glode beträgt die Metallftärfe nur 
1/, des Schlages, und die Weite nur die Hälfte ber Weite an der Mündung. 
Das oberfte gefhloffene Ende der Glocke beißt die Haube ober die Platte 
Kerreau): barauf ftehen die, mit der Glocke aus Einem Ganzen gegoffenen 
Henkel, anses, (die Krone), woran die Glode aufgehangen wird. Die 
Gloden eines guten vierftiimmigen Geläutes geben den Grunbton, bie Terz, 
Quint und Octav anz ihre Durchmeffer verhalten fich wie die Zahlen 2, 1%,,, 
11,, 15 ihre Gewichte nahe wie 8, 41/,., 2%, 1°"). 


N Monge, Aessripllen de l’Art de fabriquer les Canons, Paris, An. 11. 

) Technolog. Enmpflopäbie, Artilel: Glocken. — Manuel du fondeur, 

par Launay, Tom. I. — 3. B. Launay, der voltommene Glocken⸗ 
gießer. 4. d. Sranzöfifhen. Quedlinburg und Leipzig 1834. — 9. ©. 
Hahn, Kampanvlogie. Erfurt, 1802. 

°*+) Ueber Akuſtik der Glocken f. au: Berbandlungen des großherz. heffifchen 
Gewerbvereins, neue Folge, I. Bd. 1848, ©. 334. 
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Dan legt die Ölodenformen in der, dicht vor dem Schmelzofen bes 
findlihen, Dammgrube (fosse) an, welche tief genug fein muß, da⸗ 
mit die fertige Form nicht aus derfelben hervorragt. Die Mündung ber 
Glode ift beim Bormen und Gießen nad unten geehrt. Auf der für 
den Mittelpunkt der Form beflimmten Stelle mird ein Pfahl (piquet) 
eingefhlagen; rund um diefen führt man zuerft ein ringförmiges ge= 
mauerted Fundament (meule), und darüber den hohlen, ebenfall® ge= 
mauerten Kern (noyau) auf, der nur Außerli mit Lehm befleidet wird. 
Auf ein quer über den Pfahl gelegtee und in den Kern bermanertes 
Eifen (Brenzeifen, crapaudine) ſtützt man eine ſenkrechte eiferne 
Spindel, deren obered Ende in einem horizontal über der Grube Liegen- 
den Balken läuft. An der Spindel wird die Schablone, Echantillon 
(ein gehörig nad) dem innern Profile der Glode ausgeſchnittenes Bret) 
befeitigt, melche, im Kreife um den Kern berumgeführt, den Zehm = Üeber- 
zug deffelben abdreht, glatt madt, und ihm die richtige Geftalt gibt, in⸗ 
dem fie den überflüffigen Lehm abſtreicht. Um den Kern audzutrodnen, 
macht man Feuer in bdemfelben an. Der fertige Kern wird mit einer 
Brühe von gefiebter Aſche und Waſſer beftrihen (ge Aſchert, cendré), 
damit das Hemd oder Modell (die Dide) nicht feft daran haftet. 
Das Modell (modele) ift eine Qehmbelleidung, deren Dicke und äußere 
Geftalt völlig mit jenen der Glocke übereinflimmen, mährend durd bie 
Berührung mit dem Kerne auch die innere Geftalt der Glode herborge- 
bracht wird. Der Lehm bes Modelld wird ſchichtenweiſe aufgetragen, mit 
einer zweiten (nad dem Außern Profil der Glode ausgefchnittenen) Scha⸗ 
blone, welde an bie Stelle der zum Kern gebrauchten gefeßt wird, abge⸗ 
erebt, und durch Heitzung bed Kerne audgetrodne. Zulekt gibt man 
dem Modelle einen dünnen Ueberzug von Talg mit etwas Wade, welches 
flhffig aufgetragen und mit der Schablone geglättet wird. Bilder und 
andere Berzierungen, Schrift, x. merden nun, aus terpentinhaltigem 
Wachs in naffen hölzernen, ghpſenen oder meffingenen Formen gebrüdt, 
mittelft Terpentin aufgeklebt, um dem Modelle ganz die Beſchaffenheit der 
fünftigen Slode zu geben. Endlich bildet man durd abermaliges ſchich⸗ 
tenweifes Auftragen von Lehm den Mantel (chape), der mit einer 
tritten Schablone abgedreht, und durch gelinde Heitung des Kernd ge⸗ 
trodnet wird, wobei die wächſernen Verzierungen ausſchmelzen und gleich⸗ 
geftaltete Höhlungen auf ber Innenflähe des Mantels zurüdlaffen. — 
Die Oeffnung, melde jet immer noch oben in der Form, ber Höhlung 
des Kernd entſprechend, vorhanden ift, wird zum Einfeßen der Henkel⸗ 
form benußt, welche durch Lehmverſtrich feit mit dem Mantel verbunden 
wird. Die Form zu ben Henteln wird aus Lehm über hölgernen oder 
wächfernen Modellen gebildet, und enthält in ihrem Innern als Höhlung 
die vollkommene Geſtalt der Krone, fo wie den damit zuſammenhängen⸗ 
ben Einguß (jet) und einige, bon verſchiedenen Stellen der Krone aus⸗ 
gehende Luftlöher (Winpdpfeifen, events), Der Mantel und bie 
mit demfelben verbundene Henkelform werden durch angelegte eiferne Schie⸗ 
nen und Reifen verftärtt. Hafen, welche fid an dieſer Armatur be 
finden, dienen, um bierauf den völlig vollendeten Mantel von dem Mo⸗ 
delle mittelft eines Krahns oder Flaſchenzuges abzuheben und in dieHöhe 

8" 
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zu ziehen. Sodann ſchneidet man das Modell in Stüden los; beijert 


Mantel und Kern nöthigen Falls aus; füllt Letztern mit Erde, und ber- 
fchließt ihm oben mit Lehm; läßt den Mantel wieder herab; und macht 
durch Verftreihen der Fugen mit Lehm, fo mie dur Vollſtampfen der 
Dammgrube mit Erbe und Sand, die Form zum Guffe fertig. 

Kleinere Gloden (von nicht mehr ald 3 bis 4 Zentner Gewicht) 
formt man liegend auf der Spindel einer Drehlade (S. 96), und ftellt 


fie dann in die Dammarube. 


| Das Material der Thurmgloden ift in ber Regel jene Art der Bronze, 
weldhe davon den Namen führt (S. 54); gußeiferne Gloden gehören zu den 
Ausnahmen. Der Schmelzofen ift ber ſchon (S. 56) befchriebene*), von befien 
Stichloche aus man eine Rinne (&cheno, chenal), nad dem Einguffe der Form 
anlegt. Sind mehrere Formen neben einander in der Grube angelegt, fo theilt 
man die Gufrinne in 3weige, welche über den einzelnen Gingüffen münden, 
und nad der Reihe dem zufließenden Metalle geöffnet werden. Nach dem Er⸗ 
falten bes Guſſes bridt man bie Dammgrube auf, fchlägt ben Mantel ab, 
hebt die Glode heraus, fägt die Gießzapfen ab, und reinigt die Oberfläche 
durch Zeilen und durch Scheuern mit Sanbftein. 

| 2) Kanonen”). Die Methode, Kanonen in Lehmformen zu gie⸗ 
Ben, war früher die allgemein gebräuchliche, ift aber in neuerer Zeit durch 
die Anwendung der weit fehneller und mohlfeiler berzuftellenden Sand⸗ 
formen (S. 114) bedeutend verdrängt worden. Da die Geſchützſtückt 
nicht Hohl gegoffen werden, fo ift fein Kern erforderlih, fondern bloß 
ein Modell, über welchem der Mantel oder die Borm gebildet wird. 
Das Model wird auf der horizontalen Spindel einer großm Dreblade 
(5.96) verfertigt, indem man diefe zuerft mit Strobfeilen bewidelt, dann 
mit Lehm umfleidet, und Lebtern mittelft einer Schablone zur gehörigen 
Geftalt abdreht. Zulegt wird ein Ueberzug bon Talg oder einer Mifhung 
aus Wachs und Talg gegeben. Die Friefe (erhabenen Reifen, mou- 
lures) müſſen ganz. aus diefer Mifchung beftehen. Die Scildzapfen find 
bon Holz, die Delphine von Wachs; und diefe Theile werden and freier 
Hand angefegt, fo wie dad Modell für den Einguß oder der verlorne 
Kopf (S. 114), nebft zwei Windpfeifen. — Zeitfparender ift ed, das 
ganze Modell, mit Ausnahme der Briefe und des Kopfes, aus Holz 
gedreht borräthig zu haben, und nur für jeden neuen Guß die genannten 
Theile von Lehm und Talg anzufeßen. In jedem alle wird der Boden 
oder das binterfte Ende der Kanone, woran bie Traube fit, nit mit 
geformt. — Leber da8 Modell trägt man den Mantel bon Lehm auf, 
und berflärkt ihn durch eiferne Zängenfchienen und Reifen. Beim Trod- 
nen defjelben durch gelindes Kohlenfeuer, welches man darunter anmadıt, 
ſchmilzt das Talg, und zieht fi in den Lehm. Man kann dann, nad)= 
dem die Scildjapfen = Modelle feitwärts herausgezogen worden find, das 
Model aus der Form herausfdieben, und Lebtere von der Spindel ab⸗ 
ziehen. Der Boden (eulasse) mit der Traube wird befonder& mit einer 


*) Beitfchrift für praktiſche Baukunſt. Herausgegeben non J. A. Rom: 
berg. IV. Jahrg. 1844 (Leipzig), S. 278. 


— — de l'art de fabriquer les canons, par G. Monge. Paris, 
r n . e 
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Fleinen, umgebenden Schablone auf einer ftehenden Spindel geformt, und 
mittelft feines Eifenbefchlages an der Form befeftigt. Mehrere Kanonen= 
formen werden aufteht (die Traube unten) in ber Dammgrube feitge- 
flampft, und durd) dad von oben einfließende Metall gefüllt. Der hier- 
bei gebraudte Ofen flimmt mit den zum Guffe großer Gloden überein *). 

Sofern beim Einlaflen des Metalls direkt aus dem Ofen in bie Korn 
zuweilen Störungen eintreten, die den Guß mißlingen machen, ift es (bier fo- 
mohl als beim Gloden- und Statuenguß, überhaupt bei großen Gußwerken) 
befier, das Metal zunächſt voliftändig in einen Tümpel (ein von Biegeln 
und Lehm gebildetes, mit Koblenfeuer angewärmtes und höchſt forgfältig wie 
ber gereinigtes Baffın) über der Form ablaufen und aus biefem dann in die 
Form fließen zu laffen, indem man bie in bie Gußlöcher gefekten eifernen 
Stöpfel plöglih auszieht. Man kann bei biefer Anordnung alle Schladen ıc. 
vollftändig befeitigen und eine rafchere Kühlung ber Form erzielen. 

3) Bildfäulen, Büften u. dgl. (Bildgießerei, Kunſt— 
guß)“). — Man -gießt diefe Gegenftände (fei e8 im Ganzen oder in 
mehreren nachher zufammenzufegenden Theilen) ftet3 hohl, um ihr Gewicht 
zu vermindern, und an Metall zu fparen; daher ift ein Kern nothwen— 
dig. Da ferner die komplizirten Umriffe des Gegenftandes es in der Regel 
unausführbar maden, den Mantel zu zerfehneiden und in zivei oder we— 
nigen Theilen von dem Modelle abzunehmen; fo wird entweder Letzteres 
aus Wachs gebildet und durch Herausfchmelzen aus dem unzertheilten 
Mantel entfernt, oder der Mantel aus einer großen Anzahl Stüde auf- 
gebaut. Uebrigens kommen mehrere Abänderungen in dem Verfahren des 
Formend bor. 

a) Für große Bildwerke, die ald Monumente aufgeftellt werden, ift 
folgende Methode zwar die langmierigfte, aber in fo fern die befte, als fie 
die fhärfften, der wenigſten Nacharbeit bedürftigen Güffe liefert. Nach 
der vom Bildhauer im Kleinen entworfenen Skizze wird, tiber einem Ge= 
rüfte von Eifenftäben, aus Gyps ein Modell in der wirklichen Größe 
berfertigt und mit aller Sorgfalt vollendet. Leber vdiefen Modelle wird 
ferner eine, oft aus fehr vielen Theilen beftehende, Gypöform (bon creux) 
gemacht, melde, wenn man fie ohne dad Modell zufammenftellt, einen 
hohlen Raum von der Größe und äußern Geftalt des beabfidhtigten Guffes 
darbietet. Bor der Zufammenfeßung befleidet man jedes Stüd der Form 
mit einer Lage Wache, melde eben fo did ift, ald das Metall des Guffes 
werden fol. Die Gefammtheit jener Wachsmaſſe ftellt alfo das Modell 
bar, indem es innerli und äußerlih an Geftalt und Größe dem herbor- 
zubringenden Gußwerfe gleicht. Die Höhlung bes Wachsmodells muß mit 
einer Maſſe ausgeflillt werden, melde den Kern (noyau) bildet. Zu die— 


) Dumas, Bb. IV. 


**) Encyclopedie meihodique, Beaux Arts, Tome, II, Paris 1791; Artikel: 
Fonte des slatues en bronze. — Descriplion des travaux qui ont pre- 
cede, accompagne et suivi la fonte en hronze de la slalue &questre 
de Louis XV, Dressee sur les m&moires de M. Lempreur par M. 
Mariette. A Paris, 1769. — Bulletin d’Enceouragement, XXXV. 
(1836) p. 365. — Polytehn. Journal, Bd. 65, S. 114. — Wuttig, 
Die Kunft aus Bronze koloſſale Statuen zu gießen. Berlin 1814. 
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fem Ende bat man die Form über einem Gerüſte von Eifenftäben (ber 
Armatur, armature) auf einer feſten Grundlage in der dor dem 
Dfen befindlihen Dammgrube aufgeftellt5 und wenn Allee auf die an⸗ 
gezeigte Weife vorgerichtet ifl, gießt man den hohlen Raum um das Ges 
rüfte, innerhalb des Wachsmodells, mit der Kernfhlidte (ups und 
Biegelmehl mit Wafler zu Brei angemadt) aus. Das Ziegelmehl ver- 
leiht dem Kerne die nöthige Haltbarkeit gegen die Hike, der Gypé gibt 
ihm die Fähigkeit, fehr bald zu erhärten. Die Ghppäform, welche nun 
das Ganze no einhüllt, kann nicht als Gießform gebraucht werben, da 
fie der Hiße des Metalls nicht widerftehen würde; und fie mußte nur zur 
Bildung und Zufammenfügung des Modells dienen. Man nimmt fie 
daher nady der Verfertigung des Kerns ab, wobei die Wachsdicke auf 
dem Kerne fißen bleibt, da man Sorge getragen hat, inivendig auf dem 
Wachſe gebogene Drähte anzubringen, welche von ber Kernmafle einge- 
fhloffen worden find. Das den Kern umbüllende Wachsmodell wird nad) 
Erforderniß audgebeffert, und zugleich feßt man aus Wachs die Modelle 
für den Einguß (jet), die Leitungsröhren (conduits) und die nöthigen 
Zuftröhren (Events) an. Der Einguß fommt auf ben höchſten Punkt 
des Modelle zu ſtehen; die Zeitungsröhren find Zweige defjelben, melde 
das Metall nad) den verſchiedenen Theilen der Form binführen, um Letz⸗ 
tere don bielen Punkten aus fo fchnell als möglich ganz vollitändig zu 
füllen; die Zuftröhren gehen von zahlreihen Stellen des Modelle aus, 
und machen das gehörige Entweichen der don dem einfließenden Metalle 
berbrängten Zuft möglid. Leitungsröhren und Luftröhren umgeben tie 
ein Ne das ganze Model, Endlich verfertigt man den Mantel oder die 
eigentliche Gießform, indem man das Modell überall (natürlih aud die 
wächſernen Modelle der Luft⸗ und Leitungsröhren) etiva einen Zoll did 
mit einer Mifhung aus feinem Lehm, Ziegelmehl und Leimmaffer (dem 
Formkitt, potée) überzieht, dann aber gewöhnlichen Formlehm auf- 
trägt, dad Ganze mit Lehmfleinen von außen umbaut, und durd XAnle- 
gung eiferner Schienen berftärft. Unter der Form (die zu diefem Behufe 
auf einem eifernen Rofte fteht) und ringd um diefelbe wird fodann Beuer 
gemacht: erjt gelinde, um das Wachs auszuſchmelzen, welches durch eine 
am Buße gelaffene Deffnung abfließt; fpäterhin ftärkfer, um die Form 
fharf auszutrodnen und hart zu brennen (recuire). Wird nun bie 
Dammgrube (fosse) mit Erde vollgeftampft (die Form eingebammt, 
enterre), fo daß nur der Einguß und die Deffnungen der Zuftröhren 
frei bleiben; fo kann der Guß geſchehen. Dan läßt das Metall durd 
eine in Lehm gemadte Rinne aus dem Stichloche des Schmelzofend (der 
mit jenem zum Gloden- und Kanonenguffe übereinfiimmt) einfließen; 
gräbt nad) einiger Zeit (oft erft nad mehreren Tagen) die Dammgrube 
auf, bridt den Dtantel los, und bebt den Guß aus der Grube Die 
Angüffe, welche durch Ausfülung der Zuft= und Leitungsröhren entftan= 
den find, werden abgefägt; der Kern wird durd eine dazu gelaffene Deffs 
nung nad und nad herausgeſchafft; die Oberfläche des Guffes aber mit 
Feile und Meißel gereinigt und mo nöthig nachgearbeitet. 

Diefe Methode führt ben üblen Umftand mit fi, daß beim Brennen der 
Form, indem bieje ſammt bem Kerne fi) zufammenzieht, das Gifengerippe bes 
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Zehtern aber fi) vermöge ber Grhikung ausbehnt, leicht Riffe entſtehen, welche 
man nicht fehen, alfo auch nicht ausbeflern Tann. 

b) Man kann die Kernfchlichte in die (gut eingeölte) Gypoform 
gießen, ohne leßtere vorher mit Wachs auszufleiden; dann ben erhärteten 
Kern um fo biel, ald die Metalldide betragen foll, auf der ganzen Ober- 
läde abnehmen; endlid die Gypsform wieder zufammenfeßen, und den 
Raum zwiſchen ihr und dem bverfleinerten Kerne mit Wache vollgießen, 
um das Modell zu bilden. Das fernere Verfahren ift wie im obigen 
alle. 

c) Der Kern wird aus Ziegeln hohl nad) feinen Hauptumriffen auf: 
geführt, mit Lehm umkleidet und aus freier Hand völlig ausgebildet. 
Ueber dem Ghpsmodelle madt man von ſtark mit Sand verfeßtem (wenig 
[hwindendem) Lehm — oder aus gleihen Vlaftheilen Lehm, Bormfand 
und Koblenftaub — ſtückweiſe eine Torm; brennt diefelbe; bekleidet fie 
innerlich mit Thon, fo did als der Buß werden foll; paßt nah und 
nad alle Stüde an den mit Afche beftreuten Kern an, indem man auf 
Letztern nad Erforderniß nody Lehm aufträgt; nimmt nad) dem Trodnen 
bie Form wieder ab und aus einander; befeitigt die Thonbefleidung; febt 
endlich die leere Form (in welcher man die Metallleitungen und Luftzüge 
audfhneidet und mit Thonröhren ausfüttert) wieder um den Kern herum 
auf die Bugen mit Lehm, und macht Alles zum Gufle fertig, 
wie fonft. 

Hierdurch erfpart man das theure Wachs und die Gypsform; auch ent: 
fteht der Bortheil, daß der Mantel ſtückweiſe (alfo weit bequemer) gebrannt 
werden kann: dagggen geben in der Sandmafle die feinen Züge bes Mobells 
verloren, der Guß bedarf größerer Nacharbeit; und e8 muß, im Kalle der Guß 
mißlingt, die Arbeit ganz und gar vom Neuen angefangen werden, während 
man bei dem oben auseinander gefehten Verfahren die Gypéform noch Hat, 
und alfo das Wachsmodell leicht wieder berftellen kann. 

d) Die Born wird wie unter c) aus Sanbftüden auf dem Modelle 
gebildet, mit Thonplatten audgefleidet und zuſammengeſetzt; ber Kern 
aber nachher wie unter a) duch Ausgießen bed hohlen Raumes ge= 
bildet. 

e) Man verfährt wie unter d), gießt aber den Kern nicht, fondern 
bildet ihn aus Sand, ben man beim Aufbauen der mit Thonplatten 
ausgelegten Form nad und nah einflampft. Hierbei iſt große Vor⸗ 
fidt (um die Form nicht zu befchädigen) und ein fehr guter Kernſand 
nöthig. — 

Bei Gegenſtänden, die man in größerer Babl (alfo mehr fabritmäßig) 
darzuftellen bat, 3. B. Büften, Bafen, Pleinere Kiguren ıc., pflegt man zum 
Sandg uß zu greifen. Dergleihen Stüde werben aus Wachs in einer mehr: 
theiligen Gypeform Hohl gegoflen (indem inan die Korm ſtürzt, d. b. nad 
theilweifem Grftarren bes eingegoffenen Wachſes umkehrt, und das noch Flüffige 
auslaufen läßt); worauf man biefes Mobell mit einem warmen Mefler in 
zwei ober mehrere Theile gerfchneidet, e& über einem Kerne aus Lehm ober 
fettem Sande wieder zufammenfeht, dur Boſſiren ausbeflert, und nun ent: 
weder mit einem Lehmmantel umgibt, oder in einem zweitheiligen Formkaſten 
in fetten Sande einformt. Das Wachs wird ſodann ausgefchmolzen Gin 
einfacher Einguß (ohne Leitungsröhren) genügt gewöhnlich; auch Luftröhren 
ind nur in geringer Zahl erforderlich, in fo fern es ſich um kleinere und 
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weniger komplizirte Geſtalten handelt. — Ein anderes ſehr gebräuchliches Ver⸗ 
fahren für ſolche Fälle beſteht in Folgendem: Das Modell (von Meſſing, Gyps, 
Marmor ıc.) wird in einer zweitheiligen Formflaſche in fettem Sande einge—⸗ 
formt, und man erfest die beim Ausheben wegbredhenden Theile der Form 
durch angelegte Keilftüde (wie ©. 106 ea Um ben Kern zu erhal: 
ten, formt man das Modell in einer andern Flaſche zum zweiten Male ganz 
eben fo, füllt aber bier die entftandene Höhlung mit Sand. Diefen Sand» 
törper befhabt man alsdann rundum fo viel als die Metallſtärke des Guſſes 
betragen fol, und legt ihn fo verkleinert zum Guffe in bie zuerft bereitete 
Klafche. Zu Lagern gibt man dem Kerne ein Paar oder einige Eiſendrähte, 
weiche durch und durch gehen und mit ben Enden berausragen. Statt bes 
einen ober andern folchen Drahtes wendet man ein eifenblechernes Röhrchen 
an, welches die Entweihung der Keuchtigfeit beim Trocknen des Kerns begin: 
ſtigt. BVerzweigungen des Einguffes, fo wie Windpfeifen, werben nad Erfor⸗ 
berniß angebradt. Die Herftelung des Kerns gefchieht öfters auch fo, daß 
man dazu einen Brei von gemahlenem Gyps, feinem Biegelmehl und Waffer 
anmenbdet, biefen in die Sandform gießt, ben feflgeworbenen Kern trodnet, 
gelinde brennt, und ſchließlich durch Abfchaben um fo viel verkleinert als die 
gewuͤnſchte Metalldicke des Guſſes erfordert. 


IV. Jinkgießerei. 


Man bediente ſich früher des Zinks nur ſelten zur Herſtellung von 
Gußſtücken, zu welchen ed auch, wegen feiner großen Sprödigfeit im un 
bearbeiteten Yuftande, nur mit bedeutender Einſchränkung anwendbar if. 
Faſt ausfchließlich waren es Gewichtſtücke und dergleichen einfache Gegen- 
ftände, ferner Modelle und Kerndrüder für die Gelbgießerei, welche aus 
Zink (feiner MWohlfeilheit halber) gegoffen wurden, und- zwar, gleid) dem 
Mefling, in Sand. Neuerli hat die Zinkgießerei viel größere Ausdeh— 
nung erlangt, indem fie theild zur Herftellung verzierter Zampenfüße und 
ähnlicher Fleiner Objekte (meift mittelft meffingener oder eiferner Gußfor- 
men), theild zum Guſſe größerer arditeftonifher Ornamente, Bildfäulen, 
Bafen u. dgl. angewendet wird. Für diefe letztgenannten Fälle gebraudt 
man, wie zum Guffe des Meffingd, zweitheilige Formflaſchen, in melden 
mit feinem (nicht zu fettem) Sande geformt wird; und diefe Santfors 
men werden bor dem Eingießen nicht getrodnet. 

Das Zink erleidet beim Schmelzen 5 bid 6 Prozent Abbrand (Ber 
luft durch Oxydation). Es gießt fi mit fehr glatter Oberflähe, und 
gibt alle feine Züge de8 Modelld wieder; fo daß meiſtens nur wenig mit 
Beilm (faft nie durch Zifeliren) nachgeholfen zu merden braudt. Se 
nad der Größe werden die Güffe 1 Linie bid Zoll did gemacht; Alles 
aber wird ohne Kern gegoffen, meil das erkaltende Zink bei der Zu— 
fammenziehung (tvegen feiner zu geringen Kohäfion) durd den Widerſtand 
beö Kerns zerreißen würde. Dan gießt deßhalb alle Gegenftände bon be- 
deutender Größe, und runde hohle Stüde fogar wenn fie ganz Fein find, 
in zwei oder mehreren (oft fehr vielen) Theilen, melde ınan naher mit 
telft des Löthkolbens und gemöhnliden Schnell-Lothes zufammenlöthet. 
Diefed Berfahren ift zugleih mohlfeiler, geftattet die Erlangung eincd 
vollfommenern Abguſſes und vermeidet cher das Mißlingen (madt es 
wenigftend minder nadhtheilig, da ſtets nur ein Heiner Beſtandtheil zu 
verwerfen ift), ala dad Gießen im Ganzen wie bei Bronze. 
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Angeblich full dem Zink zum Kunftguß Zinn (etwa 5 Prozent) zugefeht 
werben. Die Modelle zum Zinkguß werben nad Originalen von Holz, Gyp8 ıc. 
aus Zink gegoſſen. Um 3. DB. zu einer Statue, die in Gyps mobellirt ift, die 
3intmodelle zu machen, wirb die Gypsftatue mit einer feinen Säge ober mit 
einem boppelt zufammengehrehten dünnen Meffingbrahte an paffend gewählten 
Stellen zerfchnitten; die Stüde werden in Sand geformt, und zwar mittelft 
des auf ©. 104 befchriebenen Verfahrens bdergeftalt, daß die Abgüffe hohl, von 
der vorausbeftimmten Wanbflärke, ausfallen. — Beim Löthen werden die zu 
vereinigenden Stüde an einander gelegt; man ftreicht verbünnte Salzfäure mit 
einem Pinfel von außen auf die Zuge, hält fogleih ein Stüd gewöhnliches 
Zinnloth (halb Zinn bald Blei) von der NRüdfeite daran, und bringt biefes 
duch Berührung mit dem beißen Löthtolben zum Schmelzen, wobei es leicht 
durchdringt und die Zuge füllt. 


V. Bleigießerei‘). 


Menn man einzelne, nicht häufig vorfommende und minder wichtige 
Gegenftände abrechnet, fo merden aus Blei nur folgende wenige Arten 
bon Gußtwaaren erzeugt: Platten, Röhren, Gemwehrkugeln, Flintenſchrot. 
Zu jenen felteneren Babrikaten gehören die Plomben oder Bleifiegel der 
Zollämter ꝛc., welche in meifingenen Formen gegoffen werden; Piguren, 
Statuen u. dgl., melde man nad Art der bronzenen herfiellt; Gefäße 
(wie Schalen, Slafchen, krugähnlich geftaltete Retorten, für Zaboratorien, 
Kunftbleihen, zc.), welche gleih Meffing in Sand oder wie Zinn in 
meffingenen Formen gegoffen werden, nöthigen Balls in Theilen, die man 
fodann dur auf die Bugen gegoffened glühendes Blei vereinigt; daß 
Benfterblei der Glafer, welches in einem eifernen Einguffe in Geftalt 
von Stäbchen gegoffen, und dann durch den Bleizug, tire-plomb, 
glazier’s vice (eine Art Walzwerf) auögeftredt und verdünnt wird’). — 
Aus Hartblei (S.45, 46) gießt man — theild in Sand, theild in zin- 
Penen oder meffingenen Bormen wie jene der Zinngießer — mancherlei Be⸗ 
ftandtheile zu Klempnerarbeiten, ald: Süße zu Lampen ꝛc.; ferner Leuch⸗ 
ter, welche ladirt werben, u. f. fe Man gibt jener Metallmifhung ges 
mwöhnlid den Namen Kompofition. Eine vollfommenere Art des 
Hartbleies iſt das Schriftgießerzeug (Scriftmetall, ©, 46), 
welches feinen Namen von der Anwendung zum Gießen der Buchdrucker⸗ 
Schriften (Lettern) trägt. 

Wir betrachten im Bolgenden die mwidtigften Bleigußmaaren etwas 
näher. 

1) Bleiplatten. Platten von mittlerer Dide werden wenig ge= 
goffen, weil man fie weit beffer durch gewalztes Blei erſetzt; man gießt 
meiftentheild nur vide (*/. bis 1 Zoll ftarke) Platten und fehr dünne, 
papierähnlidye Blätter. Zum Guffe der Erſteren wird eine ſtarke, aus 
eichenen Bohlen zufammengefeßte, 6 Zoll hoch mit feuchtem Bormfand 
recht glatt und feſt bededte Tafel oder eine ganz ebene Platte von did 


*) Technolog. EncyPlopädie, Bd. 2, Artikel: Bleiarbeiten. 
») Auch in: Hülffe's allgemeiner Mafchinen-Encyklopädie, I. Bd. Leip— 
zig 1844, ©. 240. 








122 Bleigießerei (Platten). 


tem, feinkörnigem Sandſteln vorgerichtet, auf welcher man den Raum, 
den dad Blei ausfüllen fol, durch hölzerne oder eiſerne Leiſten (bandes) 
umgrenzt. Das Blei wird in einem eifernen Keffel gefchmolzen, dann 
mit Kellen in ein breited Gefäß (die Stürze, auge) übergefüllt, und 
durch Umneigen des Letztern an der einen fchmalen Seite ber Gießtafel 
auf diefelbe ausgegoſſen. Um das Sließen des Bleies zu erleichtern, gibt 
man der Tafel eine geringe Neigung; aud überfährt man dad nod 
flüſſige Metall mit einem, auf den Einfaffungdleiften fortgefchobenen Li⸗ 
neale (räble, suiveur), deffen untere Kante alles die geforderte Dide 
der Dlatte überſteigende Metall abftreiht und nah dem tiefer liegenden 
Ende der Tafel Hintreibt, wo der Ueberfluß (rejet) in eine Vertiefung 
(fosse) des Santes fällt. 

Zum Gießen fehr bider Platten bat ber Sand ben Vorzug vor dem 
Steine, weil Letzterer durch die Hite einer zu großen Metallmaffe in Gefahr 
kommt, zu zerfpringen; dagegen geftattet der Stein ein viel rafcheres Arbeiten, 
weil er unmittelbar nad dem Abnehmen einer Platte zum Gießen einer neuen 
Platte fertig if, während ber Sand erft wieber geebnet werden muß. — Das 
Gießen ber Bleiplatten in gefchloffenen (3. B. aus zwei Qußeifentafeln mit 
zwifchenliegenden Ranbleiften beftehenden) Formen') ift zwar Punfigerechter, 
aber durch die erforderlihen Apparate Eoftipieliger, daher wenig in Gebraud. 
Die gegoffenen Platten werben meiftentheild mit einer großen Schere in Stüde 
zerfchnitten und durch Walzen zu einer beliebigen Dünne geftredt (f. Blech⸗ 
fabrifation). £ 

Hier kann das Berfahren erwähnt werben, burch welches man bie großen 
bleiernen Siebpfannen ber Alaun- und Bitriol-Siedereien verfertigt. Mau 
gießt auf einer 12 bis 16 Fuß langen, 10 bis 12 Zuß breiten, von Ziegeln 
gemauerten, mit Latten eingefaßten Fläche eine etwa 1/, bis 2/, Boll dicke 
Platte, fchneidet die Eden derſelben rechiivinkelig aus, biegt alle vier Eeiten 
1%/, Fuß hoch auf, und bewirkt die Verbindung an den Eden durch einge 
gegoflenes glühendes Blei. Noch öfter befolgt man — da das Aufheben 
und der Transport der ganzen Pfanne leicht eine Beſchädigung derfelben ber» 
beiführt — das Berfahren, fie aus fünf Platten zufammenzufegen, welche ein- 
zeln auf einer fleinernen oder gußeifernen Platte gegofien, auf dem Ofen felbft 
an einander gefügt und durch Vergießen mit Blei vereinigt werben. 

Die aus einer Legirung bon Blei und Zinn (S. 42) beftehenden 
Dlatten zur Berfertigung der Orgelpfeifen werden — ungefähr 12 Fuß 
lang, 20 bis 22 Zoll breit, 1 Linie oder weniger did — auf folgende 
Meife gegoffen: Die Gießtafel (bon der angegebenen Länge und Breite) 
ift von Tannenhalz und — des Werfend wegen — aus neben einander 
gelegten, mittelft durchgehender eiferner Schraubbolgen verbundenen Batten 
gebildet; auf ber obern oder Arbeitd-Seite mit Leinwand überzogen. Ein 
länglicdh vierediger hölzerner Kaften ohne Boben wird an dem einen Ende 
quer über die Gießtafel aufgefegt, mit dem flüffigen Metall gefüllt, und 
dann ziemlich raſch gegen das andere (ein wenig niedriger liegende) Ende 
fortgefhoben. Die richtige und überall gleiche Dide ber hierbei entſtehen⸗ 
den Platte wird dadurch erzeugt, daß die hintere Wand des Kaflens nicht 
auf die Fläche der Gießtafel hinabreicht, ſondern mit ihrem untern Rande 
um fo viel ald nöthig bon derfelben entfernt bleibt. Das Metall muß 
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im Xugenblide bed Guſſes fo weit abgekühlt fein, daß e8 ſchon in etwas 
diden, breiartigen Zuſtand überzugehen anfängt, und alfo die dünne 
Schicht, welche der fortfchreitende Kaften hinter fidh läßt, ohne Berzug 
auf der Gießtafel erftarrt. Die Leinwandbekleidung ber Letztern bat den 
Nuten, die Anhaftung bed Metalle zu befördern, fo daß bei gehöriger 
Vorſicht Feine Löcher in den Platten entftehen. 

Nah ähnlichem Prinzipe hat man Apparate zum Gießen langer und 
ſchmaler Blei« oder Binnplatten bergeftellt, wobei ein eiferner Metalibehälter 
ohne Boden auf einer horizontalen gußeifernen Tafel fortgezogen wird, und 
biefer Behälter — um ben Inhalt auf geböriger Temperatur zu erhalten — 
mit einem Koblenbeden umgeben iſt'). Würde man einen folden Metallbes 
bälter auf einem um feine Achſe gedrehten horizontalen Zylinder feſtſtehend 
anbringen **), oder das gefchmolzene Blei auf einen in Achfendrehung begrif: 
fenen hohlen, mittelft durchftrömenden Waſſers kühl gehaltenen Zylinder aufs 
gießen ***)3 fo könnte man Platten von beliebig großer Länge gewinnen: doch 
fcheinen foldye Einrichtungen praftifhe Schwierigkeiten und einen entfprechen« 
ben Werth barzubieten. 

Die papierbüinnen Bleiblätter (Bleipapier) werden hauptfädlid) zum 
Einpaden des Tabaks gebraudt (Tabafblei). Dan verfertigt fie ziemlich 
allgemein durch Walzen, zumeilen aber noch nad) ber ältern Art durdy Gießen. 
Die Vorrichtung hierzu bat mit dem vorſtehend befchriebenen Plattenguß- 
apparate der Orgelbauer große Aehnlichkeit; jedoch ift die Bildung des 
Bleiblatted ganz allein auf die Adhäſion des flüffigen Metalls an ber 
Gießtafel gegründet, da eine fo geringe Dide fi nit mehr durd daß 
dort angegebene Mittel reguliven Täßt, vielmehr zu erwarten wäre, daß 
jehr häufig Lücken in ber hinter dem Metallkaſten zurüdbleibenden zarten 
Schicht entfländen, wenn eine Wand bed Kaftens darüber hinftreifte. Die 
Geräthfchaft befteht demnady aus einem mit Leinwand ftraff befpannten 
Rahmen, der in fhräger Lage (10 bis 15 Grad gegen die Horigontalebene 
geneigt) aufgerichtet wird, und aus einer Art von Käfthen ohne Boden und 
HSinterwand, in welches das Blei eingegoffen wird, und mit dem man raſch 
über die Leinwand hinabfährt, wobei an Letzterer eine Haut von Blei 
bängen bleibt. Um bieß zu bewirken, muß jedod die Leinwandfläche nicht 
zu glatt fein, weßhalb fie mit einer Mifhung von Kreide und Eiweiß 
übertündt wird; auch muß ihr die Fähigkeit benommen werben, in der 
Mitte einzufinken, zu welchem Behufe man ein mit Wollenzeug bezogene® 
Bret unter der Leinwand in den Rahmen legt. Ie heißer (folglich flüf- 
figer) da8 Blei ift, je fleiler der Rahmen fteht, und je ſchneller man das 
Käftchen fortbewegt, defto dünner fallen die Blätter aus. Sie werden 
10 bis 12 Zoll lang, etwa 7 Zoll breit verfertigt, find auf der einen 
Seite etwas rauh und körnig, auf der andern glatt und mit Spuren 
des Leinwandgewebes verfehen; ihre Dicke beträgt */s00 bis Ya Zoll, und 
ein bannov. Duadratfuß wiegt 5% bis 8 Loth Fölnifd. 

An China werben ähnliche dünne Blätter auf die Weife verfertigt, daß 
man das Blei auf eine ebene, mit glattem Papier überzogene Steinplatte 


) Brevets, LIV. 21. 
**) Breveis, LIV. 22. 
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gießt, fchnell einen zweiten folchen Stein barüber legt, und durch Darauffprin: 
gen die Arbeit vollendet. Das Blei wird bierburd zwifchen ben Steinen aus: 
gebreitet, erhält aber feinen regelmäßigen Rand, und (eben fo, wie beim Gie⸗ 
gen auf Leinwand) oft Löcher und Riſſe. 

2) Röhren aus Blei, von % bi8 zu 3 Zoll innerem Durchmeſſer, 
eignen fi) zu Waffer- und Gasleitungen zc. deßhalb fehr vorzüglid, weil 
man fie in faft jeder beliebigen Länge (bis zu 40 und mehr Fuß) bdaritel- 
Ien, und leicht biegen, daher ohne Anwendung bon Knieftüden in oft 
wechſelnden Richtungen legen kann. Man gießt fie 2”. bid 3 Fuß lang, 
und viel dider in der Wand, als fie nad) der Vollendung fein follen; 
denn fie werden durd) Ziehen über einem Dorn und durch flählerne Zieh— 
eifen beträchtlich verbünnt und in die Länge geftredt. Die Gichformen 
find von Blei und zmweitheilig, d. h. durd die Achfe zerfchnitten, fo daß 
in jedem Theile eine balbzylindrifhe Höhlung ſich befindet. Der Kern 
ift von Eifen, polirt, und an einem Ende um fehr wenig dünner als 
am andern, fo daß er ein Stück eined äußerſt fpigigen Kegels bildet. 
Die Form wird zum Guß in aufrechte Stellung gebracht, und man gießt 
da8 Blei am obern Ende ein. Während des Guffes wird die Form 
durch ein Paar darüber gefhobene Ringe mit Schrauben zufammengehal- 
ten. — Dan hat aud gußeiferne Formen, deren beide Hälften durd 
Charniere verbunden find, und in melden die Gußrinne der Länge nad) 
binabläuft, fo daß das Blei von unten eindringt und auffleigt”). Wenn 
die gegoffene Röhre aus der Form genommen ift, werden die Gußnähte 
weggeſchnitten oder abgefhabt; dann macht man den Kern durd einige 
Schläge auf dad dinnere Ende los, und zieht ihn don ber Seite des 
diden Endes, mitteljt eines daran befeftigten Querheftes, heraus. 

Bleiröhren von fehr großer, ja beliebiger Länge können auf die Weife 
dargeftellt werden, bag man gefehmolzenes Blei in einen ftarfen gußeifernen 
Bylinder gießt, worin es mittelft äußerer Heigung flüffig erhalten wird; dann 
durch einen Kolben daffelbe zu einer Oeffnung am Ende biefes Zylinders her: 
auspreßt, deren Mittelpunkt durch einen ftählernen zylindrifchen Kern einge: 
nommen wird, fo daß der Austritt durch einen ringförmigen Raum in Rohr: 
geftalt erfolgt; während des Austretens aber das Rohr abfühlt. Diefes Ber: 
fahren ift mit dem Preſſen der Röhren aus altem Blei verwandt, und wirb 
deshalb weiter unten (im Anhange zur 3. Abtheil. des 2. Kapitel) wieder 
zur Sprache kommen. : 

3) Gemwehrfugeln (balles, dbullets, und die Heineren Po= 
ſten, Rehpoften, chevrolines, postes) gießt man in Kugelfor- 
men (Kugelmobdeln, moule & balles, bullet mould), welde von 
Eifen verfertigt und ſtets zmweitheilig find, fo daß jeder Theil die 
Hälfte des trichterförmigen Einguffes enthält. Die gewöhnlichen Kugel- 
formen befigen nur eine einzige Höhlung, und haben die Geflalt einer 
Zange, deren bider Kopf die eigentlihe Form darftellt, indeß bie Griffe 
nur zum Oeffnen und Schließen derfelben dienen. Man gießt das Blei 
aus einem eifernen Schmelzlöffel ein, oder taudt die Formen in einen 
Keffel mit gefhmolzenem Blei, welches man foldergeftalt herausſchöpft. 
Zumeilen wendet man Bormen mit längerem Kopfe an, in welchen zwei 
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bis zwanzig gleihe Kugelhöhlungen enthalten find, deren Eingüffe fämmt- 
ih in eine zum Eingießen des Bleies beftimmte Rinne münden; fo daß 
der Guß als ein Stäbchen erfcheint, an welchem die Kugeln neben ein= 
ander mit ihren Hälfen, wie die Zähne eines Rechens, fiten. Auch grö- 
Bere Kugelformen bat man, deren beide Theile nit um ein Gewinde wie 
bei einer Zange fid) beivegen, ſondern in gerader Richtung durch eine 
Schraube gegen einander gepreßt werben. 

Nah dem Guffe der Kugeln muß der durd Ausfüllung des Gieß- 
lochs entitandene Hals oder Gießzapfen abgenommen werden. Dieß ge= 
fhiebt entiweder mit einer gewöhnlichen Kneipzange; oder mit einer an 
der Kugelform felbft angebrachten Pleinen Schere; oder durch eine befon= 
dere Vorrichtung, welche mefentlih darin befteht, daß der Einguß ber 
Form nicht in dem Kopfe derfelben (melcher vielmehr nur die Kugelhöh- 
lung mit fdarfrandiger Deffnung enthält), fondern in einem zweiten, ver⸗ 
fhiebbaren Stüde ſich befindet. Diefes Stück wird enttveder bor Deff- 
nung der Form gewaltfam bei Seite gefehoben, oder verfchiebt ſich bon 
felbft, indem man die Form Öffnet, um die Kugel herauszumerfen; und 
in beiden Bällen wird der Hals dit an der Kugel rein abgefdhnitten. 
Teil bei allen diefen Methoden durch dad Wegnehmen des Halfes eine 
Khplattung der Kugel entfteht, vermöge welcher der Schwerpunft aus dem 
Mittelpunkte meggerüdt, und der ſichere Flug der Kugel nad dem Ziele 
beeinträchtigt wird; fo hat man Vorrichtungen zum Rundabſchneiden er= 
dacht, welche der Spur des Abſchnittes die Geftalt eined Kugelfegmentes 
geben, und daher unentftellte Kugeln liefern. Jederzeit befteht eine folche 
Vorrichtung aus zwei bogenförmigen (nad dem Kugelhalbmeffer gefrümm- 
ten) Schneiden, die ſich dergeftalt gegen einander beiwegen, daß der Halb- 
meſſer des Bogens, den fie dabei befchreiben, dem Kugelhalbmeffer gleich 
ift, mährend die Kugel in bem Mittelpunfte diefer Bewegung feft liegt. 
Uehrigens Tann diefer Mechanismus an der Kugelform angebracht, oder 
als befondere Mafchine auögeführt werden. 

Die Kugeln erhalten im Guſſe ſehr gewöhnlich eine Unbofffommen- 
beit, die ihrer Brauchbarkeit weſentlich ſchadet. Indem nämlich das Blei 
in Berührung mit der Form zuerſt erftarrt, bleibt dad heiße Innere nod) 
einen Augenblid flüffig, und wenn es dann ebenfalls erftarrt, zieht es 
fih zufammen, Tann folglih nit ganz den Raum ausfüllen. So ent- 
jtehen oft Hleinere oder größere Höhlungen, von denen man äußerlich Feine 
Spur entdedt, und welche gleihtwohl den doppelten Nachtheil herbeiführen, 
daß die Kugel nit völlig das beabfidhtigte Gewicht Hat, und daß ihr 
Schwerpunkt nit mit dem Mittelpunfte zufammenfältt, wodurch fie im 
Fluge leiht vom Ziele abgelentt wird. Man nimmt daher öfters eine 
Nacharbeit vor, melde darin befteht, die gegoffenen Kugeln nad) dem Ab⸗ 
nehmen ber Hälfe zwiſchen zwei flählernen Stempeln mit halbkugelförmi- 
gen Bertiefungen in einer Prägpreffe getvaltfam zufammenzubrüden, wo⸗ 
durch die Höhlungen im Innern verfhmwinden (gepreßte Gewehrku— 
geln). Da die Aushöhlung der Prägſtempel von etwas Fleinerem Durd- 
meffer fein muß, als die rohe gegoffene Kugel, fo wird zwiſchen den 
Flächen ter Stempel ein bünner Grath von Blei herausgequeticht, der 
fi jedoch leicht, und ohne eine erhebliche Spur zurüdyulaffen, mit dem 
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Meffer wegſchneiden läßt. Diefes Verfahren ift von guter Wirkung, bver= 
urſacht aber eine Vermehrung der Arbeit und folglid der Koften. 

Eine andere Art gepreßter Gewehrkugeln find diejenigen, welche gar nicht 
gegoflen, fondern aus Bleiftangen durch eine Preßmafchine ber vorerwähnten 
Art bergeftellt werben. Cine ſolche Stange hat, wenn fie aus ber Mafchine 
bervorgeht, die Geftalt eines 3 bis 4 Fuß langen dünnen Bandes, auf befien 
zwei Flächen die halbkugeligen Erhöhungen, paarweife einander gegenüber, ber: 
borragen. In einer zweiten Mafchine (einem fo genannten Durdhfchnitt) wer« 
den fodann die Kugeln ausgefchnitten, wobei das Band mit runden Löchern 
an den Stellen, wo die Kugeln gefeffen haben, abfällt’). Es gibt auch Kugel⸗ 
preßmafchinen, melde alle Operationen der Reihe nach mit jeder Kugel fofort 
ausführen und fchließlich durch Rollen bie Kugeloberfläche glätten *°). 

4) Blintenfhrot (Schrott, Bleifhrot, Hagel, Schieß— 
hagel, dragee, plomb de chasse, shot)*’**). Diefes Fabrikat ift ein 
merkwürdiges Beifpiel von Gießerei ohne eigentlihe Gießform; denn die 
Schrotförner find in der That nichts Anderes als erflarrte Blei— 
tropfen. Die Größe der Körner wird dur Nummern bezeichnet, melde 
gewöhnlih bon 00, 0, 1 bis 10, aud mohl bis 12 und 16 gehen; 
öfters hat man auch noch gröbere Sorten ald 00, die man alddann mit 
P und PP benennt. Die feinfte Sorte trägt immer die höchſte Nummer, 
Die größten Körner haben gegen Y, Zoll im Durchmeſſer, die kleinſten 
(der fo genannte Bogeldunft, cendre de plomb, cendrée, dust 
shot) nur etwa Yys Zoll und felbft bis zu Zoll herab; von Erfte- 
ren geben ungefähr 14, von Letzteren 3000 bis 12000 auf ein Loth 
(hannov.). 

Das Blei wird zur Schrotfabrikation nicht rein, ſondern ſtets mit 
einem Zuſatze von Arſenik (man wendet weißes Arſenik mit kleingeſtoße⸗ 
ner Holzkohle, oder rothes Schwefelarſenik, Realgar, an) verarbeitet, wo⸗ 
durch ed mehr Fähigkeit erhält, Tropfen zu bilden. Auf 6 bis 7 Zent⸗ 
ner Blei (gutes, weiches Blei ift weientlih) nimmt man 21, bis 3 Pfund 
weißes Arſenik; oder man ſchmelzt erft 10 Zentner Blei mit 20 Pfund 
rothem Arſenik, und von dem dadurd gewonnenen arfenikhaltigen Blei 
5 Zentner mit 5 Zentner reinen Bleies zufammen. Während das Ar⸗ 
ſenik mit dem Blei dur‘ Schmelzen vereinigt wird, muß der gußeiferne 
Schmelzkeſſel mit einem bledernen, mit Lehm verſtrichenen Dedel wohl 
berichloffen und in ziemlich ftarfer Hite gehalten werden. Aus dem Keffel 
fhöpft man dad Blei mit einem eifernen Löffel, um ed in die Schrot- 
form (fond, passoire, card) zu gießen. Xeßtere ift eine länglich vier⸗ 
edige (6 bis 14 Zoll lange, 4 bis 10 Zoll breite, 2%, bis 3 Zoll tiefe) 
oder runde (oben 9 Zoll, unten 8 Zoll meite) Pfanne von Eifenbled), 
ohne Büße, deren Boden mit fehr regelmäßig runden und glattrandigen 
(um wenigſtens das Dreifadhe ihres Durchmeſſers don einander entfern= 
ten) Lochern von einerlei Größe verfehen ifl. Der Durchmeffer der Löcher 
richtet fih nah dem Durchmeſſer der zu erzeugenden Schrotkörner, ift aber 


) Polytechn. Journal, Bb. 79, ©. 346; Bd. 85, ©. 78. 
) Yolytehn. Zournal, Bb. 112, ©. 105. 
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kleiner als dieſer. Für jede Schrot-Nummer iſt natürlich eine eigene 
Form nöthig. Um das Anhängen des Bleies an die Form zu berbhin- 
dern, wird dieſelbe vor dem Gießen mit Lehmwaſſer beſtrichen und wieder 
getrodnet. Wollte man das Blei unmittelbar in eine Form mit nicht 
gar Meinen Löchern gießen, fo würde e8 in zufammenhängenden Strömen 
durd) die Löcher laufen; man betedt defhalb den Boden der Form mit 
Bleikrätze, Bleifhaum, Bleiaſche, creme (mie fie beim Schmelzen auf 
der Oberfläche des Bleies entſteht); dieſe lockere Subſtanz läßt dad dar⸗ 
auf gegoſſene Blei nur allmälig durchſickern, ſo daß es in Tropfen 
durch die Löcher fällt. Dieſe Tropfen werden in einem Bottich mit 
Waſſer aufgefangen, und ſtellen im erſtarrten Zuſtande die Schrotkörner 
dar. Je heißer das Blei gegoſſen wird, deſto kleiner fallen die Tropfen. 
Bei den kleinſten Sorten wendet man keine Bleikrätze an, weil die engen 
Löcher ſich bald verſtopfen würden. Nach der ältern Verfahrungsweiſe 
war die Schrotform nur wenige Fuß hoch über dem Waſſer angebracht; 
und noch jetzt findet man in kleinen Anlagen dieſe Einrichtung. Hiermit 
iſt aber der höchſt weſentliche Nachtheil verknüpft, daß die Tropfen ent» 
weder noch ganz flüffig oder doch erft halb erftarrt in das Waffer ge= 
langen. Sie verlieren dadurch zum Theil ihre regelmäßige Geftalt ganz 
und gar, werden birnförmig, flad oder höderig, folglih unbrauchbar; 
zum Theil Fühlen fie fih menigftens ungleihmäßig ab, und indem die 
äußerfte, durd das Wafler plötzlich abgefühlte Rinde viel früher feft wird, 
entfteht durd die fpätere Zufammenziehung der innern Waffe eine Höh⸗ 
lung in dem Korne. Iſt diefe einiger Maßen bedeutend und die ihr zu— 
nächft liegende Krufte nur dünn, fo ſenkt ſich Letztere durch den äußern 
Luftdruck trichterartig ein; befindet fi aber die Höhlung zufällig mehr 
gegen die Mitte bin, fo zeigt ſich wohl auch feine Spur davon auf ber 
Oberfläche. In beiden Bällen Liegt der Schwerpunft ded Korns außer⸗ 
halb feines Mittelpunfts, und das Schrot zerftreut fih beim Schuffe fehr 
far. Man findet oft unter einer großen Menge von Schrot, welches 
auf diefe Weife verfertigt ift, mur wenige Körner, welche nicht eine Fleine 
Bertiefung, eine Meine Abplattung oder ein feined Löchelchen zeigen. 

Da der eben angezeigte weſentliche Fehler feinen Grund in der zu 
ſchnellen Abkühlung der Bleitropfen durd das Waffer hat; fo ift es weit 
zweckmäßiger, die Schrotform und ben DBleifeffel auf der Höhe eined 
tgurmartigen Gebäudes (Schrotthurm)*) oder über einem aufgelaffes 
nen Bergwerks-Schacht anzubringen, und die Tropfen durdy einen Raum 
bon mwenigftend 100 bis 120 Buß herabfallen zu Laffen, bevor fie in da8 
MWaffer gelangen. Hierbei haben fie Zeit, während des Balles fih volle 
fommener abzurunden, und gänzlih in der Luft (alfo gleihmäßiger als 
im Waſſer) zu erflarren. Diefe wichtige Verbefferung der Schrotfabrifa= 
tion ift nod nicht alt, und ging von England aus; fie liefert das fo 
genannte Patentſchrot, deffen Körner viel regelmäßiger rund, ohne 
Einfentungen oder Grübchen find, und viel weniger Ausſchuß enthalten. 
Es fol für die fhöne Geftalt der Körner vortheilhaft fein, das Waſſer 
6 Zoll Hoch mit Del zu bededen; und wenn man flatt des Lebtern eine 
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12 Zoll dide Schicht von beftändig flüffig erhaltenem Talg anwendet, 
fol ohne Nachtheil die Fallhöhe der Tropfen fehr bedeutend vermindert 
werben fünnen. 

Das auf irgend eine der beiden Arten dargeftellte Schrot muß, nach⸗ 
dem es an der Luft abgetrodnet ift, zunädft von allen fehlerhaften, un= 
runden Körnern getrennt (triage), und dann nad) der Größe fortirt wer⸗ 
den. Um den erflern Zmwed zu erreichen, legen die damit beauftragten 
Arbeiterinnen eine Portion Schrot nad ber andern auf ein 2%, Buß 
langes, 1 Buß breites, an den zwei langen Rändern und an einer fchma= 
len Seite mit Leiften eingefaßtes Bret (Ablaufbret), welches fie etwas 
ſchräg auf den Knien liegen haben; die runden Körner rollen herab und 
werben aufgefangen, die fehlerhaften bleiben liegen und müffen als Aus— 
ſchuß wieder eingeſchmolzen werden. Diefe Operation wiederholt man, 
um des bvollfländigen Erfolges gemiffer zu fein. Man fuht aud mohl 
zum Theile die fehlerhaften Körner mittelft eines Zängelchens heraus. 
Das Sortiren (echantillonnage, tamisage) ift nothiendig, - weil 
— wenngleich im Ganzen eine Schrotform Körner von ziemlich einerlei 
Größe liefert — dod auch größere und kleinere fi darunter befinden. 
Es gefchieht in Pleinen Schrotgießereien mit einem Sortirfiebe (tamis), 
in Fabriken mittelft einer Sortirmafdine. 

Das Sortirfieb befteht aus einer Anzahl auf einander gefehter zylin- 
drifcher Büchfen von Weißblech, deren Böden fo durchlöchert find, daß die 
Löcher der oberften Büchfe am größten, und in jeder folgenden Büchfe um ein 
menig Bleiner find. Jede Größe entfpricht einer Nummer‘ des Schrot-Sorti⸗ 
ments. Indem man bas getrodnete Schrot in die oberfte Büchſe oder Abthei- 
fung gibt, und das Sieb fchüttelt, bleiben alle Körner, die zu groß find, auf 
dem Boben liegen, und die durchfallenden fondern fi) von felbft nad ihrer 
Größe in den einzelnen Abtheilungen von einander ab. Die Sortirma— 
fhine ift auf das nämliche Prinzip gebaut, nur find die einzelnen Siebe mit 
den verfchieden großen Löchern in Geftalt länglich vierediger Käften (von 
2 Fuß Länge, 1 Fuß Breite, 9 bis 12 Zoll Xiefe) neben einander aufgeftellt, 
und eine Mafchinerie fehiebt fie hin und ber und fehüttelt fie. Was in einem 
Kaſten durchgefallen ift, bringt man in den folgenden Kaften mit etwas flei- 
neren Löchern, wo ein Theil davon, für den die Löcher zu Plein find, zurüd 
bleibt. Cine andere Einrihtung befteht darin, daß die mit Xöchern von ver: 
fhiedener Größe verfehenen Blechtafeln (welche bei der eben befchriebenen Ma⸗ 
fhine die Böden abgefonderter hölzerner Käften bilden) in einer Reihe nad) 
einander in einen etwas geneigten langen Rahmen eingelegt find. “Diefer 
Rahmen, fo wie ein am höchſten Ende deflelben angebrachter Rumpf vder 
Kalten, aus welchem das Schrot nah und nach auf die Siebe Läuft, wirb 
durch ein Zadenrad gefchüttelt. Unter jedem Siebe ift eine Schieblade zur 
Auffammlung des Durchgefallenen. 

In einigen Zabriten bedient man fi) des folgenden Verfahrens: Die 
Schrotkörner werden in einen hölzernen Trog gefchüttet, welcher unten eine 
3 bis 4 Zoll weite, mit einem Schieber verfchließbare Deffnung bat. Unter 
biefem Troge ift eine fchiefe Fläche von mäßigem Neigungswinkel angebracht, 
auf weldye die Schrote beim Deffnen bes Schiebers fallen. Die ſchiefe Ebene 
hat mehrere Unterbrechungen, d. 5. fie befteht aus mehreren Xheilen, zwiſchen 
melden jedes Mal querüber eine mehrere Zoll breite Kluft fih befindet. Die 
Wirkung biefes Apparates ift eine boppelte: es werden nämlich die unregel» 
mäßig geftalteten Körner abgefondert und aud die guten Körner nach ihrer 
Feinheit vorläufig fortirt. Die unrunden, 3. B. birnförmigen, Körner (larmeux) 
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rollen auf ber geneigten Zläche nicht gerabe fort, fondern befchreiben eine 
bogenförmige Bahn und fallen daher über bie Seitenkanten hinab; bie runs 
den (Pugelförmigen) hingegen eilen in gerader Linie die fdhiefe Ebene entlang, 
jedod mit verfchiedener Schnelligkeit. Die größten überfpringen bie Zwiſchen⸗ 
räume oder Klüfte ſämmtlich und fammeln fi) unten in einem Behälters bie 
weniger großen überfpringen auch einige Zwifchenräume, fallen aber in einen 
ber Leztern hinein, wo fie von anderen Gefäßen aufgenommen werben; bie 
kleinſten endlich fallen ſchon in die erfte Kluft. Die Bollendung bes Sorti⸗ 
rend gefchiegt auf dem Siebe, erfordert aber viel weniger Zeit als ohne bie 
befchriebene Vorbereitung erforderlich fein würde. — Defters wird erft nad 
dem Sortiren bie ſchon oben befchriebene Ausfonderung der unrunden Körner 
vorgenommen. 

Um dad Schrot dor dem Anlaufen durch die orhdirende Wirkung 
der Zuft zu fehligen, und ihm Glanz und Glätte zu geben, wird es mit 
einer Meinen Menge gepulverten Steißbleies (?/, bis %/, Loth auf 100 
Pfund Blei) in einer um ihre Achſe gebrehten, liegenden (hölzernen oder 
gußeiſernen) Tonne gefcheuert (Poliren, roder, lustrer, lustrage), 
wodurch ed eine ſchwärzliche Farbe annimmt, indem ſich feine Stäubchen 
bon Reißblei in die Poren des Bleied legen. Der in England gemachte 
Verſuch, flatt des Reißbleies Duedfilber oder Zinn-Amalgam anzumenven, 
macht das Berfahren Toftfpieliger, und der dem Schrot dadurch mitge- 
theilte weiße Glanz ift nicht dauerhaft; auch kann wohl dad Quedfilber 
auf manderlei Weife Rachtheil für die Gefundheit herbeiführen. 

Gutes FZlintenfhrot muß aus ganz richtig kugelrunden, glatten und glän⸗ 
zenden Körnern beftehen, unter Einer Nummer nur Körner von fehr nahe ganz 
gleiher Größe enthalten, und im Sortimente nicht zu ſtarke Unterfchiede der 
Größe bei den auf einander folgenden Nummern barbieten. 

5) Buhbdbruder- Schriften (Scriftgießerei, fonderie de 
caracteres, type founding)’). — Die kleinen Theile, aus melden die 
Sormen zum .Büderdrud zuſammengeſetzt merden, und die man unter 
tem allgemeinen Samen Thpen, caracteres d’imprimerie, printing 
types (in engerem Sinne, fofern namentlid von Buchſtaben⸗-Typen tie 
Nede if, auch Lettern) verſteht, find aus einer Miſchung von - Blei 
und Antimon (Schriftzeug, S. 46) gegoflen, und enthalten die mit 
Sarbe auf dad Papier zu Übertragenden Buchſtaben zc. in verkehrter (d. h. 
einem Spiegelbilde entfpredhender) Relief » Darftellung. 

Nebft den eigentlihen Schriften (Buchſtaben mit dazu erforderlichen 
Ziffern, Interpunktionszeichen u. dgl.) gehören dahin: Zeichen verfchiedener Art 
(mathematifche, chemifche, Kalender » Zeichen ıc.); Klammern, einfahe und ver⸗ 
zierte Linien, Röschen, Einfaffungen; ferner die nicht zum Abdrude, fondern 
nur zur Ausfülung der im Drude lcer bleibenden Räume beftimmten Au 8- 
fhliegungen EG Quadrate ober Gevierte, Halbgepvierte und 
Spatien); endlih der Durchſchuß, welcher zwifchen die Zeilen eingefeht 


*, 4. Henze, Handbuch ber Schrifigießerei und der verwandten Reben: 
zweige. Weimar 1844 (138. Bd. bes Neuen Schauplages der Künfte 
und Handwerke). — G. Hartmann, Handbuch der Metallgießereir 
Weimar 1840, ©. 637. — Techniſches Wörterbuch, bearbeitet nach Ure’s 
Dictionary ’of Arıs von Karmarfd und Heeren, 3. Bd. Prag 1844, 
S. 139. — Tehnolog. Encyklopädie, Bd. XVI. Artikel: Stereotypie 
und Schriftgießerei. 

Karmarſch Technologie I. 9 
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wird, wenn man fie in größeren Abfland von einander bringen will (theils 
bünne Streifen von ber Länge ber Zeilen: Durchſchuß-Linien, theils für: 
jere bidere Stüde: Konktordanz-Quabrate). — Die Lettern fiud vier: 
feitig prismatifche Stäbchen von etiva8 weniger ale 1 Zoll Höhe (Papier: 
böhe), welche auf der obern Entflähe (Auge, oeil) das Bild der Buchſta— 
ben ıc. tragen. Die Dide dieſer Stäbchen, in der Richtung der Höhe ber 
Bucftaben gemeflen, beißt der Kegel, Schriftfegel (corps, dody), beträgt 
von ?/, Linie bis zu 1 3oll und darüber, und wird’ in feinen zahlreichen Ab⸗ 
flufungen durch eigene Namen bezeichnet, Jede Letter befikt nahe am Fuße, 
und zwar auf ber Fläche, welche den untern Ende des Buchſtaben entfpricht, 
eine halbrunde Ausferbung (Signatur, cran), welche beim Aufammenreiben 
der Lettern als ein fühlbares Merkmal dient, um obne Anfehen bie richtige 
Stellung zu finden. 

Die Gießform des Schriftgießere (das Inftrument, Gieß-In— 
firument, moule, mould) ift aus meffingenen, eifernen und hölzernen 
Beftandtheilen zufammengefett, und in diefelbe wird ein genau parallelepi= 
pediſch zugerichtetes Stück Kupfer eingelegt, welches den vertieften Abdrud 
des zu gießenden Buchftabens oder Zeichens enthält (die Matrize, Ma— 
ter, matrice, matrix). Theild dur Wechſeln einiger Beftandftüde — 
namentlid) jedenfall8 der Matrize, — theild durch bloße Verſchiebung an= 
derer, wird dad Inftrument zum Gießen verfchiedener Arten und Größen 
von Buchſtaben geeignet gemadt; und dadurch allein geht deffen ziemlich 
Fünftlihe Zufammenfeßung hervor, welche bei ber Einfachheit der darin 
erzeugten Gußftüde fonft nidit nöthig wäre. Die Metallbeftandtheile des 
Inſtruments find in zwei hölzerne Schalen eingefhloffen, damit fie nicht 
duch die Hite den Händen des Gießers beſchwerlich fallen; das Ganze 
läßt ſich mittelft diefer Schalen augenblidlih in zwei Theile trennen und 
eben fo ſchnell wieder zufammenfeßen (ſchließen). Das Eingiefen des 
Metalls gefchieht durch einen hohen tridterartigen Kanal, welcher auf dem 
(beim Guffe nad) oben gefehrten) Fuß-Ende ber Letter mündet. 

Zur Berfertigung der Matrizen wird für jeden Buchftaben und jedes Bei» 
hen eine Welief-Punze in Stahl gefchnitten (Patrize oder Stempel, 
poingon, punch genannt), welche man nachher in das Kupferftüd mittelft des 
Hammers einfchlägt, um ben erforderlichen vertieften Abdruck (Abfhlag) zu 
bilden; zulegt wird die Matrize zur richtigen Geftalt und Größe befeilt (das 
Yuftiren). Ohne Stahlftempel ftelt man, über Typen von Scriftzeug, 
Matrizen durch Galvanoplaſtik (S. 142) dar, und zwar in Geftalt von Plätt: 
hen, welche man ſodann mit Schriftzeug umgießt, um ihnen ben erforderlichen 
Körper zu geben. 

Das Gießen gefchieht vor einem gemauerten Pleinen Ofen von zhlin= 
brifher Geftalt, auf deſſen oberer Fläche ein runder gußeiferner Keffel 
(die Gießpfanne) eingefekt if, um in diefem das Schriftzeug beftändig 
flüffig zu erhalten. Zur Ableitung der Metalldämpfe ift nahe über dem 
Keffel ein blecherner Hut von der Geftalt eines umgeftürsten Trichters 
angebracht, deifen meiter fortgefeßtes Rohr in den Schornftein müntet, 
und dur melden man zweckmäßig einen Fünftlich erregten Quftzug leitet *). 
Drei oder vier Arbeiter ftehen um den Gießofen herum an einer tifharti= 
gen hölzernen Cinfaffung, jeder mit einem Gießinftrumente und einem 





) Gerverbe » Blatt für Sachſen, IV. Jahrgang, Chemnig 1839, ©. 270. 
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Heinen eifernen Löffel außgerüftet. Der Gießer hält das zufammengefeßte 
(geſchloſſene) Inſtrument in der Tinten Hand, ſchöpft mit dem Löffel in 
feiner Rechten etwas Metall aus dem Keffel, und gießt e8 in ben Eins» 
guß, fo daß diefer fich ganz damit füllt. Im demfelben Augenblide be= 
fördert er durch eine eigenthümliche ſchwingende Erſchütterung des Inſtru⸗ 
ments das Eindringen des Metalld in die feinften Vertiefungen der Ma⸗ 
trigez dann Öffnet er ohne Verzug (nad) Weglegung des Löffele) das 
Snftrument mit der rechten Sand, wirft die gegoffene Letter heraus, und 
ſchließt es mieder, um ten nädften Guß zu maden. — Bür Klammern, 
Linien, Ausfhließungen, gebraudt man größere, übrigens ähnlich einges 
richtete Gießinftrumente, wie jene für die Lettern find. 

Die ganze Reihe von Handgriffen, welche zum Gießen einer Letter erfor 
dert wird, verläuft mit folder Schnelligkeit, daß von kleiner Schrift ein fleißi« 
ger &rbeiter 12 Güſſe in einer Minute macht; ber Regel nad kann man als 
höchſte Leiftung für die Stunde ungefähr 7°0 Stück von kleiner Schrift, 
oder (mit Rädfiht auf bie Pleinen Unterbrechungen) für einen Tag von 12 
Arbeitsftunden etwa 7000 Stüd rechnen. Das Gießen großer Schriften gebt 
viel langfamer von Statten. 

Neuerli find verfchiedene mechanifche Vorrichtungen zur Schriftgießerei 
in Anwendung gekommen: 

a) Clichir⸗EliſchirMaſchine, dabbing machine, zur Darftellung ber 
allergrößten Lettern). Das Wefentlichfte berjelben befteht darin, baß eine 
Gießform, in welche die Matrige von oben ber (mit dem Übfchlage nach unten) 
eingelegt wird, auf einem horizontalen gußeifernen Kundamente befeftigt iſt; 
neben biefer Form fich eine große vieredige (4. B. 3 Bol im Quadrat mefjende, 
4 30H tiefe) Eingußöffnung befindet, welche mittelft eines engen Kanals durch 
die Seitenwand der Form in dieſe Leptere einmünbet; und das Metall gewalt: 
fam durdy einen rafchen Schlag in die Form getrieben wird. Bu biefem Bes 
bufe iſt auf dem Fundamente eine Art Fallwerk angebradht, beftehend aus 
einer in Leitungen fentreht auf und ab beweglichen Eifenftange von etwa 
4 Fuß Höhe bei 1%,, Boll Dide, weldye am obern Ende mittelft einer aufge 
feßten Kugel befchwer: ift, unten aber einen mwürfelförmigen eifernen, in bie 
Gingußöffuung paffenden Klotz trägt. Die Stange mit dem Klotze wird auf: 
gehoben; man gießt die nöthige Menge Metal in bie Eingußöffnung und läßt 
danır fogleich die Stange fallen, wobei beren Kloz auf bas flüfige Metall 
ſchlägt, umd es durch den Beitenfanal in die von ber Matrige bededte Forni⸗ 
böhlung treibt. Zum Ausgange ber Luft aus der Form find eigene feine 
Deffnungen angebtadıt. 

b) Siegpumpe*), zum Gießen großer wie Eleiner Schriftgattungen. — 
In dem mit flüffigem Schriftzeug gefüllten Keſſel fteht eine Pleine eiferne 
Drudpumpe, deren Kolben durch Drud der Hand auf einen Hebel niederſteigt 
und durch ein Rohr mit Mundſtück das Metall in das vorgehaltene gewöhn⸗ 
lihe Gießinftrument fprigt. Die Pumpe erfegt aber nur den Gieplöffel; alles 
Uebrige bleibt Handarbeit. Beim Nachlaſſen des Hebels wird berfelbe ſammt 
dem Kolben burd eine flarfe Zeber wieder gehoben. Da ein Ventil in biefer 
Pumpe unanmenbbar fein würde, fo füllt fi) ber Stiefel durch Einlaufen des 
Metall von oben oder mittelft zweier feitlich durchgebohrter Löcher: für ven 
erfiern Fall ift ber Kolben am untern Gnbe auf eine Strede feitwärts flach 


) J. 9. Meyer’s Journal für Buchdruckerkunſt ıc. Jahrg. 1838, Nr. 1. 
») Gewerbe. Blatt für das Königreich Hannover, IN. Jahrg. Hannover 
1844, ©. 135. — Polhtechn. Journal, Bd. 95, ©. 12. 
9 L 
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abgefeilt, fo daß er bei feinem höchſten Stande eine Oeffnung im Stiefel frei 
läßt; für ben zweiten Kal hat er zwar durchgehends die volle Iylindergeftalt, 
wirb aber bis über jene Seitenlöcher des Stiefels gehoben, um unter fi) bas 
Metall einzulaffen. Hier wie bort ift der Kolben ein eiferner, in ben Stiefel 
möglihft genau paflender Zylinder ohne weitere Dichtungs-Vorrichtung. — 
Die Gießpumpe beichleunigt das Gießgefchäft, liefert aber wegen des gewalt- 
famen raſchen Einfprigens der Metallmafle in das Inſtrument — wobei bie 
Luft nicht völlig entweichen kann, Lettern mit Höhlungen im Innern, fo daß 
deren Gericht oft nur drei Biertel vom Gewichte der mit dem Löffel gegoffe- 
nen beträgt. 

.c) Gießmaſchine, Letterngießmafhine*). Cie befteht aus einer 
Verbindung ber eben befchriebenen Gießpumpe mit dem Gießinftrumente in 
foldyer Art, daß Letzteres nicht mit der Hand bebient wird, fonbern alle Bewe⸗ 
gungen (das Pumpen, das Oeffnen und Schließen bes Inftruments, befjen 
Annäherung an das Munbflüd ber Pumpe und nachher bie Zurückziehung, 
das Herausmwerfen der gegoflenen Lettern) burch Xheile des Mechanismus be: 
wirft werden. Der Betrieb des Ganzen findet durch Umdrehung der Kurbel 
an einem Schwungrabe Statt. In gehörigem Gange liefert die Mafchine 40 
bis 70 Güſſe (alfo eben fo viel Stüd) in einer Minute. — 

Zuridhtung der gegoffenen Typen. — An ben rohen gegoffenen 
Tippen ſitzt ber vierfeitig pyramidale Anguß, Gußzapfen (jet, break), wel: 
cher dur Ausfüllung des Gußloches im Inftrumente entftand, und zum Theil 
trichterartig hohl ift, weil durch die beim Gießen Statt findende Echüttelung 
etwas Metall noch flüffig wieder berausgeivorfen murde. Die Lettern kommen 
nun zunächſt in die Hänbe von Knaben, welche die Angüſſe abbrechen (2000 
bis 5000 in einer Stunde). Dann folgt das Abfchleifen des Grathes oder der 
feinen bervorjpringenden Gußnath, welche durch Eindringen des Metall in die 
Zugen des Gießinftruments an zwei diagonal einander gegenüber ftehenbent 
Kanten entflanden if. Dieß wird ebenfalls von Anaben ausgeführt, welche 
auf einem flachen feinkörnigen Sandfteine jede Letter mit ben beiden breiten 
Seitenflächen rafch ein oder ein Paar Mal hin und ber fchieben. Diefe Be— 
handlung kann von einem Knaben wohl mit 2000 2ettern in einer Stunde 
vorgenommen werden; man bat aber auh Letternfhleifmafhinen*”), 
welche zwifchen zwei Stahlplatten mit Zeilenbieb beide Flächen zugleich ab- 
fchleifen, die Lettern felbft einführen und ausiverfen, und durch Treten eires 
Schwungrades mit Kurbel bewegt werden. — Auf das Schleifen folgt das 
Beftoßen. Die Lettern werden dazu in Reihen aufgefeßt, und jede Reihe 
wird zwiſchen zwei eifernen 2inealen auf dem Beſtoßtiſche eingeflemmt. 
Das Auge tft zuerfi nach unten gekehrt, und der Kuß, mit der Spur bes weg—⸗ 
gebrochenen Anguffes, befindet ſich oben. Bei biefer Stellung wird mittelit 
eines eigenthümlichen Hobels die Spur des Anguſſes mweggehobelt, und zwar 
fo tief, daß auf der Zußfläche der Lettern eine Furche oder Auskehlung ent- 
ſteht. Auf bem Beftoßtifhe muß endlih auch nod jene Kante der Lettern, 
weiche fi auf dem Buchftaben- Ende (Auge) an der Signatur: Seite befindet, 
fhräg abgehobelt werden, wozu man bie Lettern⸗Reihe umkehrt (aufs Fußende 
ftelit), alfo das Auge nad oben bringt, und zwar den nämlidyen Hobel wie 
vorher, in demſelben aber ein anders geftaltetes Schneibeifen anwendet. 


Gegofiene Linien werben (flatt bes Abfchleifens) zur Glättung ihrer Sei: 


) Polgtehn. Journal, Bo. 104, &. 248. — Polhtechn. Gentralblatt, 
Jahrg. 1847, S. 1521. — Journal für Buchdruckerkunſt ıc. Heraus: 
gegeben von I. H. Meyer, Braunfchmweig, Jahrgang 1846, Nr. 18; 
Jahrg. 1848, Wr. 11. 


) Meyer's Journal für Buchdruderfunft ꝛc. Jahrg. 1848, Nr. 19. 
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tenflächen in einer Art Ziehbank unter einem ſchneidigen Eifen burchgezogen. 

Die Kante, welche ſich abdruden fol, wird ebenfalls auf bem Beftoßtifche mit: 

teift zwedmäßig geftalteter Hobeleiſen zugerichtet, bei breiten Linien oft mit 

‘ einer oder mehreren Furchen verfehen, woburd fie im Abdrud das Anſehen 
— * mehrerer paralleler Striche darbieten (ſo genannte azurirte 
inien). 

Dem Gießen der Buchdrucker-Schriften ſind hier zwei dem Zwecke, 
und theilweiſe der Ausführung, nad ſehr verwandte Arbeiten anzureihen, 
nämlich das Abklatſchen und das Stereothpiren. 

Durch Abklatſchen, Clichiren (clicher, clichage, dabbing) 
verbielfältigt man in Holz oder Metall geſchnittene Zeichnungen, um ſie 
als Vignetten, Einfaſſungen ꝛc. zum Bücherdruck zu gebrauchen; ferner 
Medaillen u. dgl. Bon den Originale wird zunächſt ein Abdruck ge— 
nommen, twelder dann als Form (Matrize) dient, um eine beliebige 
Anzahl Kopien berzuftellen. Zu den Matrigen wird Blei, Schriftzeug, 
auch Kupfer angewendet; die erfteren Beiden geftatten die Verfertigung 
der Matrizen durdy Abklatſchen, da fie leihtflüffig find; in Blei können 
Meſſing- und Stahlſchnitte auch kalt eingepreßt werben; Tupferne Ma⸗ 
trizen gewinnt man, ſofern das Original von Stahl iſt, ebenfalls durch 
kaltes Einpreſſen (Abprägen), über Originalen aller Art aber mittelſt der 
Galvanoplaſtik. In jedem Falle iſt die Matrize ein höchſt getreuer — 
aber entgegengeſetzte — Abdruck des Originals in Geſtalt einer mehr 
oder weniger dünnen Platte, welche zu bequemerer Handhabung beim Ab— 
klatſchen auf einem Stücke Holz befeſtigt wird. Als Material zur Dar— 
ſtellung des Abklatſches (cliché) eignen ſich beſonders ſolche leicht— 
ſchmelzende Metallmiſchungen, welche beim Abkühlen nach der Schmelzung 
langſam erſtarren und dabei für kurze Zeit einen dickflüſſigen, faſt brei— 
artigen Zwiſchenzuſtand annehmen, wie ed vorzugsweiſe bei Legirungen 
aus Blei, Zinn und Wismuth (S. 43), ſo wie aus gleichen Theilen 
Zinn und Blei, der Fall iſtz übrigens taugt auch das Schriftzeug, ſelbſt 
Blei ohne Zufad. Dad Metall wird in einer gleichmäßigen, nur 1V, 
bi8 2 Linien hohen Schicht auf Papier gegoffen (deffen Ränder man auf- 
gebogen hat, um eine Art niedrigen Käſtchens zu bilden); dann faßt man 
die Matrize mit der Hand und fchlägt fie, ſchnell und kraftvoll, ſenkrecht 
auf das Metall nieder in dem Augenblide, mo Lebtered dem Erftarren 
nahe if. Da hierbei das Metall gewaltfam in die feinften Vertiefungen 
der Matrize hineingetrieben mwird, fo gewinnt der Abdrud eine Schärfe 
und Genauigkeit, melde durch Guß der Regel nach nit zu erreichen ift. 
Das Verfahren muß aber mit Borfiht (wegen der herumfprigenden Me— 
talftheile) ausgeführt werden, und mißlingt leiht, bejonders bei etwas 
großen Gegenftänden, zu melden daher — ſchon des erforberlihen Kraft- 
aufwandes wegen — ein Fall oder Schlagwerk (Clihirmafdine, 
machine & clicher)”) angewendet werden muß. — Die zum Druden 
beftimmten Abflatfche werden auf Klöße von Holz aufgenagelt oder auf 
Unterlagen von Schriftzeug mittelft Schnell-Xoth feftgelöthet. 

Stereotypiren (sterdotyper, ster&otypage, stereofyping). — 


) Technolog. Encyklopäbdie, Bd. I. ©. 63. 
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Metallene Sormen zum Bücherdrud, melde nit aus einzelnen Tippen 
jufammengefegt, fondern aus ganzen Platten gebildet find, nennt man 
Stereotppen, und ihre Berfertigung da8 Stereotpypiren*). Die 
erfte Grundlage zu den Stereotypen ift jedenfalls ein gewöhnlicher aus 
beweglichen Thpen zufammengeftellter Satz, von melden eine Matrize ge= 
nommen wird, um in Leßterer ſodann die Drudplatten zu berfertigen. 
Unter den verſchiedenen Methoden, ſowohl ber Matrizenbildung als des 
Xusfüllend derfelben, ift gegenwärtig eine einzige in allgemein berbreite= 
tem Gebraud; und biefe befteht darin, daß man auf dem Thpenſatze 
dur Aufgießen von Ghps eine Matrize erzeugt, biefe in einem Ofen 
fehr forgfältig trodnet, fie hiernady in eine von zwei gußeifernen Platten 
gebildete Gießform legt, nnd ben leeren Raum mittelft eines Löffels mit 
der geeigneten Metallmifhung (6 Blei, 1 Antimon; oder 5 bid 8 Blei, 
1 Antimon, Y,; Zinn; oder 70 Blei, 30 Antimon, 2 Zinn, 1 Wis⸗ 
muth) vollgießt. Die gegoffenen Platten werden fchließlih auf der Rück⸗ 
feite abgehobelt oder in der Drehbank abgedreht, und auf Holztafeln ge= 
nagelt. — Auf gleiche Weife pflegt man jetzt meiftentheild die Holzfchnitte 
zu Vignetten u. dgl. zu vervielfältigen, ftatt fie abzuflatichen. 


VI. Zinugießerei. 


Die Zinngußmaaren beftehen gemöhnlid) aus mit Blei verſetztem, 
feltener aus reinem Zinn; befonberd dann, menn dur den Bleigthalt 
feine Gefahr für die Gefundheit entfteht, wenn man hauptfählid nad 
Wohlfeilheit trachten muß, und wenn man möglihft ſcharfe Güſſe haben 
till, wird der Zuſatz von Blei ſtark erhöht; denn das fehr bleibaltige 
Zinn füllt die Formen beſſer aus, als das reine. So werden die zinner- 
nen Diodelle der Gelbgießer (S. 102), die Verzierungen, welche man ver⸗ 
goldet auf hölzernen Rahmen anbringt, die als Kinderfpielgeug dienenden 
Soldatenfiguren u. dgl. aus einer Mifhung von ungefähr gleidy viel 
Zinn und Blei gegeffen. Zum Gießen des Zinnd dienen Sandformen 
(die man glei jenen für den Meffingguß berftellt), menn man von dem 
Gegenftande, welcher erzeugt werben fol, ein Modell befigt, und nur ein 
einziger Abguß erfordert wird. Da aber die meiften Zinngüffe Handels⸗ 
waare find, und daher in größerer Zahl verfertigt werden; fo bedient 
man fid) auch in der Regel bleibender Sormen, die man aus berfdiedenen 
Materialien herftelt. Die dauerhafteften, aber auch Eoftipieligften, For⸗ 
men liefert Meſſing; ſtatt beffelben gebraucht man öfters Gußeifen, und 
zu den Gegenfländen aus Britannia- Metall (S. 43) ſelbſt Stahl. Sehr 
gewöhnlich für größere Formen ift auch die Anwendung eined feinkörni= 
gen, feiten Sandfteins, ber aber weniger Dauerhaftigfeit gewährt, und 
fehr did fein muß, wodurch die Formen dfterd unbequem werden. Ser⸗ 
pentin wird felten gebraucht; er ift theuer, und zerfpringt bei zu plöß= 
licher Erhitzung, läßt ſich aber fehr glatt bearbeiten, und liefert daher 


*) H. Meyer, Handbuch der Stereotypie. Braunſchweig, 1838. — Hart: 
mann's Handbud ber Metallgießerei, S. 686. — Henze, Handbuch 
ber Schriftgießerei, &. 188. 
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fhöne Güffe. Blauer Schiefer. (dickſpaltiger Thonfchiefer) dient für Fleine 
Bormen zu dünnen Gegenftänden, empfiehlt fi) durch die Leichtigkeit, mit 
welcher er gedrechfelt, gefhabt und gravirt werden kann, zerfpringt aber 
bei unvorfichtigem Erbigen leicht. Bormen aus Gyps find durd Gießen 
des Materials über ein Modell mit Leichtigkeit darzuftellen, und dienen 
daher befonders gut für Gegenftände ‚von geſchweifter und ähnlicher Ge— 
ſtalt, wo die Ausarbeitung anderer Formen zu mühfam und Loftfpieliy 
fein würde; fie zerfpringen aber ebenfalle, wenn man fie nit vor dem 
Gebrauche fehr vorfihtig erwärmt, und brödeln durch öfteres Gießen, 
durch die Hige mürbe gemadıt, ab — daher fie nur eine beſchränkte An— 
zahl von Abgüffen aushalten. Kleine Formen macht man öfters aus 
Blei ober: ſelbſt aus Zinn, welche man über ein hölzernes oder bleiernes 
Modell gießtz fie müffen (befonders die zinnernen) ziemlid did fein, und 
man darf nicht zu heiß darein gießen, um feine Schmelzung berfelben zu 
veramlaffen. Endlich können bei einzelnen Gelegenheiten fogar Hol und 
Dapier Beftandtheile folder Sormen bilden, in denen man nur menige 
Abgüuſſe zu machen beabfichtigt. 

Die Giefformen aus Metall und Stein müffen vor dem Eingießen er- 
wärmt werden, bamit fie nicht das Binn zu ſchnell abfühlen und es zum Er: 
ftarren bringen, bevor noch bie ganze Höhlung angefült iſt; fleinerne auch 
beßbalb, um dem Zerfpringen durd die Hike des Zinns vorzubeugen. Meſſin⸗ 
gene und eiferne Formen verfieht man mit hölzernen Handgriffen, um fie ohne 
Beichtverde halten zu Pünnen. Um dem Anhängen des Binns an die Korm- 
wände vorzubeugen, gibt man Letzteren, wenn fie von Metall find, einen Ueber: 
zug von Ruß durch das Anrauchen (flamber, smoking) über einem euer 
von Kienholz, auch (bei ganz Pleinen Kormen) über ber Licht: ober Lampen 
flamme; oder man beftreicht fie (anoinling) mit Wafler, in welchem Bolus, 
Zöpferthbon, Lehm, Gifenocher zerrührt iſt, und läßt diefen Anſtrich trodnen ; 
fehr gut und dauerhaft ift ein Anſtrich mit einer Mifhung von Kienruß, Ei⸗ 
mweiß und Eſſig. Sandfteinformen überzieht man mit Kreide, in Wafler an- 
gerührt. — Das Zinn muß zum Guffe gehörig beiß fein, und wird mit einem 
eifernen Löffel aus dem Keſſel ober der Pfanne gefchöpft und in bie Formen 
gegofien. Dean unterfcheidet das Heißgießen und Kaltgießgen. Das 
Erftere it nur bei meflingenen oder eifernen Formen anmendbar, und das 
3inn wird babei faft bis zum Anfange des Glühens erhitzt. Die Korm 
— welde durch Eintauchen in das Zinn felbft erhigt wird — kühlt man, 
während das Zinn darin noch flüffig ift (fogar fihon während des Eingießens) 
mittelft eines naffen Zappens, wodurch der Guß eine glatte, von Grübchen 
freie Oberfläche erhält. Inden nämlich die vom Einguſſe entfernteften Theile 
zuerft gefühlt und alfo zum Grftarren gebradht werben, kann fi} bie burdy 
das Schwinden des Sinns entfiehende Leere aus dem noch flüffigen heile 
füllen. Durch das Heißgiefen (und Kühlen) erhält das Zinn außerdem einen 
befondern Grad von Härte, Steifheit und Klang; auch gießen fich feine fharf- 
randige Theile (3. B. die Gänge eines Schraubengewindes) bei biefem Verfah⸗ 
ren porzugsweife rein aus. Beim Kaltgießen (ſowohl in meffingenen Formen 
als in ſolchen von anderen rollen) gibt man dem Binn nur fo viel Hitze, 
daß es auf der Oberfläche nicht farbig anläuft. Wenn bier die Form nicht 
fhon vorläufig erwärmt ift, fo wird fie bald burd das Gießen felbft warm 
genug, wobei aber bie erften Güſſe unvollftändig ausfallen. 

Die Formen werben beim Gießen überhaupt entweder in der Hand ober 
zwifchen den Knien gehalten, ober in eine einfache hölzerne Schraubenprefie 
eingefpannt, welche Lehtere vor dem Eingießen in eine zum Guß bequeme ge» 
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nneigte Lage gebradyt wird. Die Abldfung bes Guſſes von der geöffneten Form 
wird bewirkt, indem man gegen die Letztere mit einer Bleiftange ftößt, nach: 
dem das Gußſtück mittelft eines naffen Pinfeld oder Lappens abgekühlt ift, 
um nicht bei der Erſchütterung zu zerbrechen. 


In der Regel werden nur Gegenflände von einfacher Geftalt ala 
Ganzes gegoffen; viele, befonder8 hohle Stüde, gieft man im mehreren 
heilen, die man hernach durch Zöthen vereinigt: auf diefe Weife uns 
gebt man die Nothivendigkeit fehr zufammengefeßter, daher theurer und 
beim Gebraude ſchwierig zu behandelnder Gießformen. Die meiften Zinn⸗ 
gießerformen beftehen demungeaditet aus mehreren Theilen, wobei zu be= 
merken ifl, daß deren Theilungslinien zwedmäßig gewählt fein müſſen, 
damit der Guß ſich leiht von der Form, ohne Belchädigung bed Einen 
oder der Andern, trennen läßt. Dort, wo fi die Bormtheile berühren, 
muß ein Schloß (repere) angebradt fein, d. h. einige Stifte oder 
Zapfen, ein erhabener Rand u. dgl., an Einem Theile, wofür der andere 
Theil entfpredende Bertiefungen befißt: hierdurch wird das ridtige Zu⸗ 
fammenpaffen der Theile gefihert. Die äußeren, den Kern (noyau, 
core) umgebenden Theile an den Formen für hohle Gegenftände bezeich— 
net der Zinngießer mit dem Namen Hobel (chape). Der Einguß 
(tedge) wird in tridhterähnlicher Geftalt an einer Stelle angebradt, von 
welder aus dad Zinn am ſchnellſten nah allen Theilen der Formhöhlung 
gelangen kann; oft ift man gendthigt, denfelben -in mehreren Zweigkanälen 
einmünden zu laffen, um die Büllung fiher und ſchnell zu bewirken. 

Zolgende Ueberſicht von Beifpielen umfaßt die bei Binngießerfornien vor: 
kommenden weſentlich verſchiedenen Yäle: 

a) Ganz flache oder nur wenig vertiefte Gegenſtände. 

1) Eine Platte. Die Form kahn aus zwei glatten, mit feiner Pappe 
(Xuchpreßfpan) belegten Bretern beftehen, zwifchen welche man 2eiften von ber 
Dicke der beabfihtigten Platte bergeftalt einlegt, daß durch biefelben ber vier» 
edige Umfang an drei Seiten begrenzt wird, wäbhrenb bie vierte Seite zum 
Eingießen offen bleibt. Dauerbafter wird eine ſolche Form aus Meifing ber: 
geftellt, nämlich aus zwei Platten, von welden bie eine an brei Ceiten mit 
einer aufgenieteten Randeinfafjung verfehen ift. 

2), Ein Löffel. Meffingene zweitheilige Form; der eine Theil die Ge» 
ftalt der konveren, der andere Theil die Geftalt der konkaven Seite, jeder übers 
dieß die halbe Vertiefung für den Stiel enthaltend. Der Einguß am Ende 
des Stiels. ; 

3) Ein Ring. Form aus Meffing oder Schiefer; zweitheilig ; jeder Theil 
die Vertiefung für die halbe Die des Ringes enthaltend; Einguß an einem 
beliebigen Punkte des Umkreiſes, in der Ebene bes Ringes. 

4) Kleine Figuren, als Kinderfpielzeug (Soldaten, Kanonen, Bäus 
me ıc.). Meſſing oder Schiefer; zweitheilig; jeber Theil mit ber Vertiefung 
verfehen, melde der einen Seite des Gegenſtandes entfpridt. Der Einguß am 
obern Ende. Die Form ift unten offen, und enthält auf ihrer Bodenflädye 
die feichte Bertiefung, im welcher fi) das als Fuß des Gegenftandes bienende 
Plättchen bildet; fie wirb zum Gufle auf ein Kartenblatt geftelt und dadurch 
geſchloſſen. Rechnet man die Karte bazu, welche nur zur Erfparung einer me» 
tallenen Platte dient, fo ift bie Form breitheilig. 

5) Eine Schale, ein Teller, ein Krugdedel. Form z. B. von 
Sandſtein oder von Meſſing; zweitheilig; ber eine Xheil die Vertiefung für 
bie Ponvere Uinterfeite des Tellers, ber andere Theil bie Hervorragung (dem 
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Kern) enthaltend, welche bie Geftalt der hohlen Oberfeite beflimmt. Der Ein- 
guß an einer Stelle des Teller »Randes*). 

6) Ein Henkel zu einem Topfe — Die Form kann von Binn 
oder Blei ıc. fein; zweitheilig; in jedem Theile eine Vertiefung, welche ber 
Hälfte bes in feiner Die zerfchnitten gedachten Henkels gleicht. 

7) Ein Henkel zu einem Kruge, mit angegoffenem Char: 
niere. — Die Form von Blei oder Meffing;s aus zwei Hauptplatten beſte⸗ 
bend, zwifchen weldhen die den Henkel von außen begrenzenden Theile ringe 
herum. wie ein beweglicher Rand eingelegt find. Eines biefer Stüde enthält 
die fheibenförmigen Anſätze, zwiſchen welchen fi) die Lappen des Charniers 
bilden, und durch melde ein eiferner Stift gefledt wird, um in dem gegoffe: 
nen Charniere die Löcher audzufparen. Die eine Hauptplatte trägt in ber 
Mitte eine Erhöhung, deren Umriß ber innern Schweifung bes Henkels gleich 
ift, und welche nad) dem Zufammenfegen der Form die ebene Innenfläche der 
andern Platte berühren, alfo von einerlei Höhe mit den Ranbflüden fein muß. 
Die vom Zinn auszufüllende Höhlung bleibt zwifchen den Randſtücken und 
jener Erhöhung der einen Hauptplatte. Zum Eingießen ift eine Oeffnung 
zwifchen zweien ber Randſtücke gelaflen. — Je nach der verfchiedenen Geftalt 
des Henkels weicht auch die Befchaffenheit der Form und bie Zahl ihrer Bes 
ftandtheile ab **). 

8) Kleidertnöpfe"'). Form von Meffing; breitheilig, aus einem 
Untertheile und zwei Obertheilen beſtehend. Das Untertheil ift ein parallelepi- 
pebifches Stüd, welches auf ber obern Fläche zwei runde und feichte Bertie- 
fungen von der Geftalt der Knopfplatten enthält. Die beiden Obertbeile find 
turch eine ſenkrechte Schnittflähe von einander getrennt, und biefer Schnitt 
geht durch ben Mittelpunft der Anopfplatten, wenn die Form zufammengefeht 
it. Auf jener innern oder Schnitt - Flädhe enthält jebes Obertheil die halbe 
Bertiefung für die Knopföhre und bie auf Letztere gefehten Eingüſſe. Beide 
Gingüffe laufen oben in einen einzigen zufammen, fo daß zwei Anöpfe zu: 
gleih gegoflen werden. Eine Form Tann zwei ober mehrere Eingüffe und 
eben fo viele Knopf⸗Paare enthalten. — Für Knöpfe ohne Oehr, welche zum 
Annäben vier runde Löcher befigen, weicht die Form nur dadurch ab, daß fie 
feine Bertiefung für das Oehr, dagegen im Untertheile vier Stifte oder Zäpf- 
hen zur Ausfparung ber Löcher enthält, und daß der Einguß bireft auf bem 
Mittelpunkte der (im Gießen nad oben gekehrten) Rückſeite der Kuopfplatte 
münbet. 

9) Eine Kette mit ungeldtbheten (im Ganzen gegoffenen) Rin- 
gen’). Die Form von Meffing, und im zufammengefegten Zuſtande mit 
Beifpiel 3) übereinflimmend. Jede Hälfte ift aber wieder durch ihren Mittel- 
punkt duch eine zweite Schnittfläche (gegen ben, Hauptfchnitt rechtwinkelig) 
getheiltz fo daß die Form viertheilig wird. Diefer zweite Schnitt ift an einer 
entfprechenden Stelle jeber Formhälfte (innerhalb der Ringhöhlung) zu einem 
Loche erweitert, in welches man, vor bem Zufammenfegen der Korm, einen 
fhon gegoffenen Ring einlegt, der dann den neu entfiehenden umfchließt. 


b) Gegenſtände mit tiefer, aber entweber zylindriſcher 
oder nad ber Oeffnung hin erweiterter Höhlung. 


) Ein verwanbtes Beifpiel ift die Form zum Gießen eines Bapfenlager: 
Futters aus leichtflüffigem Metall (3. B. antimonhaltigem Binn): Po- 
Igtechn. Centralblatt, Jahrg. 1847, ©. 85. 


») Ein Beifpiel: Holtzapffel, I. 322. 
») Technolog. Encyklopädie, Bd. VII. ©. 401. 
») Werkzeugfammlung, S. 167. 
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10) Ein zylindrifhes Rohr. Die einfachfte und mwohlfeilfte Bormt 
bierzu kann aus einem hölzernen Zylinder beftehen, deſſen Durchmeſſer die 
Weite des Rohrs beſtimmt. An einem Ende bat biefer Kern (denn als folcher 
muß das Holz dienen) einen bideren zylindriſchen Kopf, der ringsum fu viel 
über den Zylinder felbfi vorfpringt, als die Metalldicke bed Guſſes vorfchreibt ; 
gegen das andere Ende bin wirb ber Zylinder ein Plein wenig verjüngt, damit 
er leichter aus dem gegoflenen Rohre beraussuftoßen if. Mau rollt fteifes 
Papier mehrfah um den Kopf des Kerns, befeftigt es mit Bindfaden, und 
gießt in den Raum zwiſchen Kern und Papierhülle das Zinn. — Dauerhaftere 
Röhrenformen kann man aus Meffing oder Blei berfielen, indem man ihnen 
die nämliche Ginrichtung giebt, welche für ben DBleiröhren : Buß befchrieben ijt 
©. 124). 

11 Gin gerader Bedher Die Form iſt von Meffing; viertbeilig : 
zwei balbzglindrifche Ceitentheile und ein fcheibenförmiges Bodenſtück bilden 
zufammen den Hobel; der Kern enbigt oben fcheibenartig, um auf ben Seiten: 
theilen des Hobels zu ruhen, woburdh am Rande bes Bechers bie Korm ge- 
fihloffen und zugleich der Kern fo ſchwebend erhalten wird, daß feine Boben- 
flähe das Bodenftüd des Hobels nicht berührt. Der Einguß ift an einem 
Punkte des Becherrandes. — Bei Güffen biefer Art löfer fi (befonders wenn 
ver Kern fehr wenig koniſch, d. 5. faft zylindriſch ift, — völlig zylindriſch madıt 
man ihn nie —) das Gußſtück fchwer von dem Kerne, fobald man Erfterem 
Zeit läßt, abzukühlen und fi) burch die Zufammenziehung feft auf dem Kerne 
anzuprefien. Man muß e8 dann (etwa durch auf den Boden gegofienes, mäßig 
beißes Zinn) erwärmen, damit es ſich wieder ausdehnt und dadurch losgeht. 

- 12) Eine Lichtform (Kerzenmodel) zum Gießen ber Stearin» unb 
Talglichte; als Beifpiel eines langen und dünnen Rohres’). Die Lichtformen 
find enge, etwas koniſche Röhren, welche inwendig fehr glatt fein müflen, um 
den Lichten eben biefe Slätte mitzutheilen; im der Achſe berfelben wirb ber 
Docht burchgezogen, ber einerfeits in einem Pleinen Loche am untern Ende, 
andererfeit# an einem, auf das obere, weite Ende gefegten Trichter befefligt wird. 
Durch diefen Trichter wird zugleih das Talg eingegoffen. — Die Gießform 
zur Berfertigung der Lichtformen ift von Meffing, und breitheilig. Zwei Theile 
bilden zufammen bie, in ber Achſe burchfchnittene, äußere Form; das dritte 
Stüd ift ber aus Stahl verfertigte und polirte koniſche Kern, welcher in ber 
Form an beiden Enden aufruht, nämlich am bidern Ende mittelft eines zy— 
lindrifhen Lagers, an der Spige mittelft eines dünnen Zapfens. Die Geftalt 
bes Kerns gleicht der eines gegoffenen Lichtes, weil die Höhlung des Guſſes 
biefelbe Geftalt erhalten fol. Der Einguß läuft in der ganzen Länge an der 
Zorm herab, unb mündet in deren Höhlung durch eine Anzahl fehräger Ka: 
näle. Durch einen Ring mit einer Schraube (oder auch burd zwei ſolche 
Ringe) wird die Korm während bes Gießens zufammengehalten. 

13) Eine vieredige Dofe mit Charnier*). — Bmei (meffingene) 
Formen find nöthig: eine zum Untertbeil der Dofe, die andere zum Dedel. 
Die Form zum Untertheile befteht aus zwei ftarfen Platten, von welchen bie 
eine in ber Mitte eine (ald Kern dienende) Erhöhung — dem ‚hohlen Raume 
ber Dofe an Geftalt gleih — befikt. Die zweite Platte ift ganz eben, und an 
ihr bildet fi die äußere Bobenfläche ver Dofe; fie bleibt beim Zufammenfehen 
der Form um bie Dide des Bobens von der Erhöhung ber andern Platte 
entfernt. Zwiſchen beiden Platten wird ein aus zwei Iheilen beftehender Rand 
von ber Höhe der Dofenwand eingefegt, in welchem fi zugleich der Einguß 
befindet. Natürlid bleibt diefer Rand ringsum fo weit von dem Kerne ent: 


*) Werkjeugfammlung, &. 170. — Brevets, XXVIII. 219. 
) Werfzeugfanmlung, ©. 168. 
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fernt, alß die Wanbbide der Dofe verlangt. Die Röhrchen des Chamiers bil: 
ben fi, indem das Zinn um einen in bie Form gelegten Stabldraht herum: 
fließt, der nur an ben betreffenden Stellen entblößt if. — Die Form zum 
Deckel ift jener zum Untertheile wefentlich gleich, und unterfcheiber fi haupt: 
ſachtich dadurch, bag die Randeinfaffung viel niedriger iſt. 

6) Gegenftände mit bauchiger Höhlung, b. b. foldhe, die im ber 
Tiefe einen größern innern Durchmeſſer haben, ald an der Mündung. 

Wenn die Höhlung folder Gegenflänbe nicht eben glatt und regelmäßig 
fein muß, fo ift fein Kern nöthigs die Form wird vielmehr fo bergeflellt, als 
ob man das Stück maſſiv gießen wollte. Nah dem Eingieben bes Zinns 
wartet man ben 3eitpunft ab, wo baflelbe an den Kormmänben bis auf eine 
gewiffe Die hinein erftarrt ift, und gießt ben mittlern, noch flüffigen Theil 
durch Umkehren der Form aus. Man bezeichnet biefes Berfahren mit bem 
Kamen Stürzen (renverser, moulage au renverse), und wendet es auch 
bei Knieröhren, Leuchtern, überhaupt manden ſolchen Stüden an, wo durd 
die Anbringung des Kerns die Form fehr zufammengefegt werden würde; nicht 
nur zum Binnguß, fondern aud auf Zink und Hartblei. (Gine bier zu er 
wähnende Methube des Hohlguffes ohne Kern ift der Bentrifugal-Guß, 
wodurd Röhren, einfache runde Gefäße ꝛc. bergeftellt werben, indem man die 
nötbige Menge fläffigen Metalls in die gorm gibt, während diefelbe durch eine 
Mafchine febr raſch um ihre Achfe gedreht wird, und mit bem Umdrehen bis 
zum Grflarren des Metalle fortfährt. Schon vor längerer Zeit projektirt*), 
ift dieſes Verfahren erft neuerlich ernftlid zur Ausführung gebracht worben*°). 
Die Ientrifugaltraft ift hier das Mittel, das Metall ringsum an die Wände 
der Form zu treiben, daher der obige Name angemeffen fcheint.) — Ein Beis 
fpiel von geftürztem Guffe gibt 

14) ein Knopf auf eine Bafe, einen Topfdecel oder dergleichen. 
Die Form kann von Meffing, Binn oder Blei fein, und wirb zweitheilig, beffer 
aber (des feichten Auseinandernehmens halber) breitheilig gemadt, fo daß die 
Schnitte der ganzen Länge nad hberablaufen, im Scheitelpunßte ſich vereinigen, 
und um 120 Grab bes Umfreifes von einander entfernt find. Am offenen 
Ende der Form hält ein aufgefhobener Blechring das Ganze zufammen. — 
Auch Töpfchen u. dgl. zu Kinderfpielzeug, Pleine Büften, tide Gefäßhenkel, 
u. f. mw. werden auf biefe einfahe Weife ohne Kern hohl gegoffen. 

In allen ven Fällen, wo die Höhlung eines bauchigen Gußftüdes glatt 
und bie Wand von beftimmter regelmäßiger Dide fein foll, oder wo wegen 
bedeutenderer Größe das Stürzen nicht mehr fiher gelingt, muß der Guß über 
einem Kerne gefchehen. Man bilft fi bier (weil ein bauchiger Kern von der 
gewöhnlichen Einrihtung nicht aus dem Gußftüde herausgenommen werben 
fönnte) in der Regel dadurch, bag man das Gefäß in zwei Theilen gießt, und 
diefe zufammenlöthet. Die ITrennungelinie muß über bie mweitefte Stelle bes 
Bauches gehen. Webrigens gibt es auch Mittel, den Kern fo einzurichten, daß 
ber Guß im Ganzen gefchehen kann; body find bie Formen für den gewöhn⸗ 
lien Gebrauch zu Poftfpielig. 

15) Ein bauchiger Krug mit eingegogenem Halfe und ausgefchweifter 
Mündung. — Wenn man fi) das Gefäß durd den größten Durchmeſſer bes 
Bauches quer zerfchnitten denkt, fo zerfällt es in zwei Theile: ein Untertbeil 
(A), welches durch den Boden an einem Ende gefchloffen if, und fi von ba 
an fortgehend erweitert; und ein Obertheil (B), welches ungefähr in der Mitte 
feiner Höhe am engften ift, und fi nad beiden offenen Enden bin erweitert. 

) Blunt, Essay on mechanical Drawing. London, 1811; Plate 33, 
49, 59. 


’ 


*) Yolgtechn. Journal, Bdo. 114, ©. 326. 
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Das Stück — erfordert eine zweitheilige Form nach Beiſpiel 5). Coll aber 
etwa ein hohler Fuß daran ſitzen, ſo wird man ſich nach Beiſpiel 17) richten. 
Das Stück (B) bedarf einer viertheiligen Form, welche aus zwei gleichen und 
fommetrifchen Seiten oder Außentheilen, cottles (mit durch die Achfe gelegter 
Berührungsfläche) und einem zweitheiligen Kerne befteht. Die Hälften bes 
Kerns verfchließen bie obere und untere Oeffnung, ftoßen in ber Ebene bes 
Pleinften Durchmeſſers zufammen, und Werden in entgegengefekten Richtungen 
aus dem Guffe herausgezogen. Der Einguß nimmt faft die ganze Länge des 
Gußſtücks ein, und führt durch mehrere Münbungen das Zinn in bie Korm. 

. 416) Ein baudiger Beder, der im Ganzen gegoffen werden 
foll’). — Die äußere Form ift zweitheilig (in der Nichtung der Achſe zer: 
ſchnitten); beffer breitheilig (indem man ben Boben als eine beforıdere Scheibe 
anfügt)35 der Einguß wie in Beifpiel 15). Der Kern ift hohl, beiteht aus 
einer Bodenfcheibe, einem Dedel und mehreren (3. B. fünf) Seitenftüden, bie 
fi) einzeln aus dem Guſſe berausziehen lafjen: Alles durch eine lange, in der 
Achfe des Kerns durchgehende Schraube zufammengehalten. Ale Theile der 
Form beftehen aus Mefling. 

d) Gegenftände mit doppelter, niht baudiger Höhlung. 
Ein Beifpiel ift 

17) Ein Suppennapf mit hohlem Zuße. Die Form bazu gleicht 
jener zu bem Stüde B in Beifpiel 15); mit dem einzigen Unterſchiede, daß 
die beiden Hälften des Kerns im Innern nicht zufammenftoßen, fondern einen 
Raum zwifchen fich laſſen, durch beffen Ausfülung mit Zinn an ber Gtelle 
bes Pleinften Durchmeflers eine Scheibewanb (der Boden bes Napfes) entftcht. 
Ueber derfelben befindet fi) die Höhlung des Napfes, barunter jene bed Zu« 
Bes. — Mebereinftimmend find bie Formen zu anderen ®efäßen von mefentlid 
gleiher Geftalt befhaffen **). — 

Die Zinngußmwaaren fallen gewöhnlich matt aus; Glanz erhalten fie faft 
nur, wenn fie aus fehr ftarf legirtem Zinn (3. B. gleich viel Zinn und Blei) 
in recht glatten Formen verfertigt find. Man muß fie deßhalb, und auch ſchon 
wegen ber Gußnäbte, abbrehen oder befchaben. Die Angüffe oder Gießzapfen 
werden mit einer Kneipzange weggenommen, oder abgefügt (wenn fie fehr did 
find, was jedoch zu vermeiden ift), oder mit einer ſtark erhigten Mefferklinge 
abgefchnitten (richtiger: abgeſchmolzen). Niemals dürfen gute Binngüffe eine 
lödyerige oder ftellenweife poröfe Oberfläche zeigen. — Die von Britannia- 
Metall gegoffenen Gegenſtände geftatten wegen ihrer größern Härte, daß man 
fie auf Schmirgelſcheiben fein fchleift, woburd fie ‘eine glattere und fchöner 
ausfehende Oberfläche erhalten, als bie gemöhnlichen Zinnwaaren durd das 
Schaben. 


VII. Gießen des Silbers und Goldes. 


Eigentliche Gußwaaren, d. h. Gegenſtände des Verkaufs, welche un— 
mittelbar und weſentlich allein durch das Gießen ihre Geſtalt erhalten, 
werden ſelten aus dieſen edlen Metallen (am wenigſten aus Gold) ver— 
fertigt, weil ſie nicht ſo dünn und leicht ausfallen könnten, als die Koſt— 
ſpieligkeit des Materials es verlangt. Wenn indeſſen dergleichen Bälle 
vorkommen, ſo werden die Stücke wie Meſſing in Sand geformt und 
gegoſſen. Kleine und dicke Arbeiten aus Gold (mie maffive Siegelringe 
u. dgl.) werden wohl auh in Sepia (Bladfifhbein, unrichtig 


*) Werkzeugfammlung, ©. 164. 
») 3. B. für ein Tintenfaß: HToltzapffel, 1. 320. 
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weißes Fiſchbein genannt, os de seiche, 03 de seche, cuttle bone) 
gegoffen. Aus diefer lodern, weichen Subftanz richtet man nämlich zwei 
Platten mit ebenen Flächen zu, die man mit Kohlenftaub einreibt, und 
drüdt da8 Model in jede Platte zur Hälfte ein. Manchmal wird die 
Sepia gepulvert und nad Art des Bormfanded angewendet. — Gewöhn⸗ 
lich beſchränkt fid) das Gießen des Silbers, und nod) mehr des Golbes; 
auf die Darftelung von Stäben (lingots, ingots) und Platten, aus 
welchen dfterd verſchiedene Gegenftände gefchmiedet, meiftentheild aber Bleche 
gemalt und Drähte gezogen merden. Als Gießformen dienen bie fo ge⸗ 
nannten Eingüffe, Ingüffe*), melde von zweierlei Art find, näm— 
fi folhe zu Stäben (lingotiere), und foldhe zu Platten. Die Erfteren 
find entweder offene Eingüffe oder Rohr-Eingüſſez; Lebtere nennt 
man Platten, Flaſchen- oder Bled-Eingüffe. 

Ein offener Einguß ift ein vierfantiger Stab von geſchmiedetem 
Eifen, mit einem Handgriffe und auf einer Fläche mit einer langen, 
fhmalen Höhlung verfehen, in welche man da8 Metall aus dem Schmelz= 
tiegel gießt. — Unter Rohr-Einguß verfieht man ein etwa fußlanges 
ſchmiedeiſernes Rohr mit runder, quabratifcher, oder rechtediger Höhlung 
(runde, vieredige, flache Rohr= Eingüffe), welches an dem einen, 
etiva8 engern, Ende mit einem eifernen Stöpfel verfhloffen wird. Die 
Höhlung ift nämlid, damit fi) der Guß leichter herausftoßen läßt, etwas 
berjüngt, überdieß, zur Bequemlichkeit beim Eingießen, am meitern Ende 
trihterartig geftaltet. — Die Platten-Eingüffe (tuile)**) beftehen 
aus zwei flachen, länglich vieredigen eifernen Platten (3 bis 4 Zoll breit, 
4 bis 6 Zoll lang), zwifchen melden an drei Seiten eine Nandeinfaffung, 
bon gleicher Dide mit den darzuftellenden Platten, liegt. An der vierten, 
offenen, Seite wird eingegoffen. Durd eine Schraube (oder aud durd) 
mehrere Schrauben) wird dad Ganze zufammengehalten. — Bor dem 
Gebrauche werden alle Eingüffe erwärmt und mit Talg oder Wachs aus⸗ 
gefchmiert. 

Aus Gold werben, zur Verzierung von Schmudwaaren, Pleine Kügelchen 
Goldkügelchen) verfertigt, die man zwar nicht eigentlich gießt, deren Dar: 
ſtellungsart aber Erwähnung verdient, weil fie ein von der Schrotfabrifation 
(S. 126) verfchiebenes, intereflantes Verfahren kennen lehrt, ohne Gußform 
Metallkügelchen zu erzeugen. Man ſchneidet mit der Schere aus Goldblech 
fehr kleine quabratifhe Stüddhen, ober Pneipt mit der Zange von Golddraht 
fehr kurze Theilchen ab. Diefe fihichtet man zmifchen Kohlenpulver in einem 
Schmelztiegel, und fegt Letztern ber Hitze aus, bei welcher das Gold ſchmilzt. 
Jedes der Körnchen (welche fih gegenfeitig nicht berühren dürfen) bilder ſich zu 
einem Pleinen Tropfen, und nimmt die Pugelrunde Geftalt an, da es hierbei 
dur die meidhe Umgebung von Koblenftaub nicht gehindert if. Nach dem 
Erkalten fondert man den Kohlenftaub ab, lieſet die unregelmäßigen Körner 
aus, und fortirt die guten nach der Größe, wobei man fidy einer Eleinen, bie- 
hernen Büchfe mit Abtheilungen bedient, deren Böben runde Löcher von ver: 
fiedener Größe enthalten. Diefe Büchfe ift in Pleinerem Mapftabe bie näm: 
lie Borrichtung wie das Schrot: Cortirfieb (S. 128). 


*) Technolog. Encgklopädie, Bd. VII. Artikel: Golbarbeiten. 
) Auch: Mittheilungen, Lieferung 22, 1840, S. 115. — Polytechn. Gen: 
tralblatt, Jahrg. 1841, Br. 2, S. 933. 
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Eine ganz eigenthümliche und ſehr merkwürdige Art von Gußarbeit aus 
Silber, welche als Kunſtſtück zuweilen ausgeführt wird, ſind Abgüſſe von 
Pflanzenzweigen, Käfern u. a. großen Inſekten, Eidechſen ꝛtc., wozu bie natürs 
lihen Gegenſtände felbft als Modelie dienen. Man verführt babei im Wefent- 
lihen auf folgende Weiſe. Man ftellt oder hängt das Mobell in einem Käft- 
chen von Holz oder Pappe auf, und befeftigt e8 durch einige feine Eifendrähte. 
Andere, etwas bidere Drähte bringt man (ba fie fpäter wieder herausgezogen 
werben) zur Bildung von Luftröhren an. Auf den oberften Punkt des Ger 
genftandes ftellt man ein koniſches Holzſtückchen, ale Modell zu dem Einguſſe. 
Dann füllt man vorfidhtig und volltändig das Käftchen mit einem Brei von 
3 Theilen Gyps, 1 Theil feinften Ziegelmehls und Alaun- oder Salmiak⸗ 
Auflöſung; zuerft durch Beftreichen bes Modells, dann durch Eingiefen. Iſt 
dieſe Maſſe feft, fo nimmt man bad Käfthen bavon ab; brennt die Form 
vorfihtig und mäßig ſtark, wobei das Modell eingeäfchert wird ; fpült bie Aſche 
durch Queckſilber heraus; erhigt die Form abermals; und gießt. Buleht wird 
die Form in Wafler erweiht und behutfam abgebroden. 


Unbang zur Gießerei. 
Balvanoplaftif”. 


Die Galvanoplaftif (galvanoplastie, galvanoplastic) beiteht in dem 
Berfohren, aud einer Kupfervitriol= Auflöfung metalliſches Kupfer in be= 
Liebig dicker kompakter Zage auf einen in diefelbe eingehängten oder ein= 
gelegten Körper mittelft eines fünftlich erregten galvanifdeelektrifhen Stro— 
med niederzufchlagen. Bei gehöriger Anorönung und Gebrauchsweiſe des 
dazu dienlihen Apparates bildet das abgefeßte Kupfer eine dichte, feſt zu⸗ 
fammenhängende, biegfame Maffe, melde fi) dem zur Ablagerung benuk= 
ten Körper fo vollkommen anfdließt, daß nad erfolgter Trennung Beider, 
da8 Kupfer einen Abdrud aud der zarteften Erhöhungen und Bertiefun= 
gen mit unübertreffliher Reinheit und Schärfe darftelt. Da fomit die 
erwähnte Unterlage in einer beliebigen vertieften oder hohlen Form befte= 
hen kann, welche mit einer mehr oder weniger ſtarken Krufte von Kupfer 
ausgekleidet wird; fo tritt die Galvanoplaftif in Konkurrenz mit der Dies 





M. H. Jacobi, die Galvanoplaftif. Petersburg 1840. — U. Lipo: 
wiä, Praktiſcher Unterricht in der Galvanoplaftit. Liffa und Gnefen 
1842. — Trait& de Gsalvanoplasiie. Par J. L..... Paris, 1843. — 
F. Werner, Die Galvanoplajtit in ihrer technijhen Anwendung. Bes 
tersburg 1844. — Ch. Walker, Die Galvanopfaftit. A. d. Engl. von 
©. 9. Schmidt Weimar 1843 (Bd. 123 des Neuen Schauplatzes 
der Künfte und Handwerke). — A. Brandely, Trait& des manipu— 
lations &leetro-chimiques appliquees aux arts et & l’industrie. - Paris 
1848. — U. Branbely, Die Operationen ıc. ber Elektro : Chemie in 
ihrer Anwendung auf .... Galvanoplaftil ꝛc. U. d. Zranzöf. von Fr. 
Harzer. Weimar 1849 (Bb. 174 des Neuen Schauplages ber 8. u. 
9.) — Polygtechn. Journal Be. 75, ©. 34; Bd. 77, ©. 68; Bd. 78, 
©. 110; Bd. 80, &. 38, 429, 4311 Bd.83, ©. 378; Bb. 86, ©. 181; 
Bd. 88, ©. 239; Bb. 94, &. 31; Bh. 105, ©. 266; Bb. 107, ©. 46; 
Br. 108, ©. 350. — Berliner Berhandlungen, XXVII. (1848) ©. 19. — 
Polytechn. Centralbl. 1848, ©. 1098. — J. H. Meyer's Journal für 
Buchdruckerkunſt ıc. 1850, Nr. 1, 2, 3. 
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tallgießerri, von der fie ruͤckſichtlich des Entſtehend ihrer Produkte aller? 
dings gänzlich verſchieden ifl, vor welcher fie aber — mas Reinheit und 
Genauigkeit der Nachbildung "betrifft — den entſchiedenſten Vorzug bat. 
Der galvanoplaftifche Niederſchlag felbft kann bei einer zweiten Operation 
ald Form gebraudt werden, um durch einen abermaligen Kupfernieder- 
ſchlag ein getreues Abbild des zuerſt angewendeten Originals hervorzu⸗ 
bringen. Auf diefe Weife flellt man 3. B. galvanoplafliihe Kopien von 
Medaillen, ja ſelbſt von geftodenen Kupferplatten dar, welche die voll⸗ 
fommenfte Gleichheit mit den Originals Medaillen oder den Driginal⸗ 
Platten zeigen, fo baß eine derartige Kupferplatte Abdrücke liefert, welche 
bon jenen des urfprünglien Stiches nit zu unterfheiden find. Durch 
Galvanoplaftif werden ferner Matrizen für die Schriftgießerei (mittelft 
Niederſchlagung des Kupfers auf die von Schriftzeug gegoffenen Lettern), 
Bignetten u. dgl. theild als Matrizen zum Abllatjchen, theild im Relief 
zum direften Abdrud, mannidfaltige Kopien von Helief = Kunftarbeiten, 
fogar runde Gegenftände mie Büften, Statuetten u. dgl. (diefe ſtets hohl) 
bergeftellt. : 
Die Grundlage ded galdanoplaftifhen Verfahrens befteht darin, eine 
Auflöfung von neutralem ſchwefelſaurem Kupferoryd (Kupferditriol) einer= 
feit8, und verdünnte Schmefelfäure (oder auch Salzwaffer) andererfeits 
dergeftalt in zwei Gefäße zu bringen, daß die Blüffigkeiten durch einen 
ettva8 poröfen Körper (gewöhnlich Ochſen⸗- oder Schweinsblafe) in einer 
die Clektrizität leitenden Verbindung mit einander ftehen, ohne doch ſich 
vermifchen zu fönnen; dann in bie Schwefelfäure (oder das Salzwaſſer) 
ein Stück Zink zu legen, in die Kupferauflöfung den zur Ablagerung des 
Kupfers beftimmten Körper (die Form) einzuhängenz endlich zwiſchen die⸗ 
fem Letztern und dem Zink eine die Elektrizität leitende (metallifche) Ver⸗ 
bindung berzuftellen. Durd die Berührung der beiden Blüffigkeiten und 
des Zinks findet eine Elektrizitäts- Erregung Statt, wobei dad Zink po= 
fitio eleftrifh, die in der Kupferpitriolauflöfung befinblide Form negatib 
eleftrifh wird, und aus der Bitriolauflöfung langſam Kupfer fill ab= 
fcheidet, welches bie Form immer dider und bider befleidet, fofern beren 
Oberfläche aus einer bie Elektrizität leitenden Subftanz befteht. Zur Bil- 
dung einer dichten und zähen Kupfermaffe ift ein ſchwacher Grad von 
elektrifcher Erregung Bedingniß, und in diefer Hinfiht muß die Zurich⸗ 
tung des Apparate mit Sorgfalt gefchehen. Gewöhnlich feht fi, wenn 
die Operation in gutem Gange ift, binnen 24 Stunden eine Kupferſchicht 
nur bon der Dide eined ſtarken Papierblattes an, und die Vollendung 
der Arbeit erfordert daher mehrere Tage, ja Wochen. 

Im Kleinen kann ber galvanoplaftifche Apparat folgender Maßen einge: 
richtet werden: In einem zylindrifchen Glasgefüß A von 41, 300 Höhe bei 5 Zoll 
Durchmefler wird ein zweiter, jebody oben und unten offener Glaszylinder B 
von 4 Zoll Höhe, 31/, Bol Weite, dergeftalt ſchwebend gehalten, daß B mit 
der obern Hälfte feiner Höhe aus A hervorragt. Man erreicht bieß durch einen 
um B angebrachten bledernen Reif mit brei Meinen Armen, welde auf dem 
Rande von A ruhen. In das untere Glas (A) gibt man die Aupferauflöfung 
(aus 1 Theil blauem Bitriol und 3%), Th. deftillirten Waffers); in das obere 
(B), nachdem man e6 unten durch eine darüber ausgefpannte und feſtgebun⸗ 
bene Blafe verfchloffen hat, die verbiinnte Schwefelfäure (aus 1 Gewichttheile 
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engliſcher Schwefelſäure und wenigſtens 10 Gewichttheilen Waſſer) oder ſtatt 
derſelben das Salzwaſſer 1 Th. Kochſalz, 22/, Ih. Waſſer). Das Gefäß 
B fol ungefähr zu zwei Dritteln mit der Säure oder dem Salzwaſſer gefüllt, 
und mwenigftens mit dem britten Theile feiner Höhe in die Kupferauflöfung 
eingetaudht fein. Auf den obern Rand des Gefäßet B legt man ein Holz: 
ſtück, welches nicht als Dedel, fondern nur als Träger für die noch ferner 
erforderlichen Beſtandtheile des Apparates zu dienen bat. In dieſem Holz 
ſtücke befinden fich zunächſt zwei kleine napfähnlidhe Vertiefungen, in welche 
etwas Quedjilber gegeben wird, und ein im Innern verfiedter Meffingdrabt, 
welder von einem Näpfchen bis zum andern reicht. Endlih bat man zmei 
Meffingbrähte von 1/, Zoll Dide, welche oben zu einem runden Hafen abwärts 
umgebogen, unten im rechten Winkel horizontal feitwärts gebogen, und bier 
am Ende zu einem etwas großen Ringe geformt find. Diefe Drähte werden 
mit ihren Hafen oben in bie Quedfilbernäpfchen geſtelltz der Pürzere hängt 
alsdann in dem Gefäße B, ber längere in dem Gefäße A, und Lesterer iſt, 
fomweit er in die Kupferauflöfung taucht, mit Siegelladfirnig überzogen — bie 
obere Seite feines Ringes ausgenommen, welche blan? metallifch bleiben muß. 
Auf ben Drahdtring im obern Gefäße legt man eine gegoffene, gegen 1/, Zoll 
bie Zinkſcheibe (melde beim Gebrauch von Schwefelfäure oberflählid durch 
Einreiben von etwas Quedfilber amalgamirt fein muß, unter Anwendung von 
Salzwaſſer aber ohne dieſe Zubereitung bleibt); auf den Drahtring im unten 
Gefäße (A) den mit Kupfer zu überziehenden Gegenftand (die Form). Bugleich 
wird in A ein Bleiner Behälter mit KupfervitriolsKryftallen angebradht, weldye 
fi in dem Maße allmälig auflöfen, als durch fortfchreitende Kupferausfcei- 
dung die Flüffigkeit eines Erſatzes bedarf. 

Rüdfihtli der Formen zu galvanoplaftifhen Arbeiten ift es eine Grund: 
bedingung, daß die ganze mit Kupfer zu bebedende Kläche derfelben aus einen 
die Elektrizität gut leitenden Stoffe beftehe, oder wenigftens dünn mit einen 
ſolchen Stoffe überzogen feiz ferner daß biefe Fläche in einer die Gleftrizität 
leitenden Verbindung mit dem Drabtringe, von welchem fie getragen wird, 
ſtehe. Alle die Stellen der Form hingegen, auf weldyen Feine Kupferablage: 
rung erfordert wird, fihügt man davor durch Weberziehen mit Wade. Alle 
gewöhnlich vorfommenden Metalle und Metallmifchungen, außer Zint und 
Eifen, eignen fih zu Formen für die Galvanoplaſtik; fie müffen aber vorläufig 
mit einer äußerft geringen Spur Del eingerieben werden, weil fonft ber Kupfer: 
nniederfihlag fidh fchwer oder auch wohl gar nicht davon ablöfen läßt; übrigens 
ift darauf zu fehen, daß fie völlig rein und blank find. Formen aus fchledy- 
ten Leitern der Elektrizität hat man vor der Anwendung fo zuzubereiten, daß 
ihre Oberfläche mit einem guter Gleftrizitäts- Leiter überzogen wird. In dies 
fer Abfiht werden Holzfchnitte, Gyps, Wachs, Stearinfäure mit zartem Gra- 
pbitpulver eingerieben; ober die Holz: und Gypsformen ftatt deffen mit’ falpeter: 
faurer Eilberauflöfung getränft und dann der Einwirkung von Schwefelwaffer: 
ftoffgas oder Phosphorwafferftuffgns ausgefest. — Alle Formen mit einwärts 
fi) erweiternden Bertiefungen taugen zur Galvanoplaſtik nicht, meil fie nicht 
bie Ablöfung des darauf niedergeſchlagenen Kupfers geftatten; ben einzigen 
Zal ausgenommen, baß man die Form aufopfert, und biefelbe aus einem 
leicht zerflörbaren oder wegzufhaffenden Stoffe befteht (Wache, Stearinfäure, 
Gyps, allenfalls auch Holz). Zu Figuren macht man bie Kormen, über einem 
Gypsmodelle, aus einer gefchinolzenen Mifhung von Wachs, Terpentin, Kolo: 
phonium und Sraphitpulver. 

Wenn ber galvanoplaftiihe Apparat in größerem Maßftabe ausgeführt 
wird, fo wendet man ftatt der Glasgefäße vieredige Käften von Eichenholz an, 
von welchen ber obere oder innere an feiner untern Oeffnung mit Pergament 
(ftatt Blafe) überfpannt if. In der Anordnung einzelner Theile find ber: 
haupt mancherlei Mopiflfationen zuläffig, welche das Prinzip nicht verändern. 
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Namentlich ift e8 gut, das Gefäß mit der Kupferauflöfung zum obern zu 
maden, weil man dann bequemer zu den Formen gelangen Bann. 

Wird im galvanoplaftifhen Apparate eine verbünnte Kupferpitriol - Auf; 
löfung angewendet und ein metallener ganz blanker (audy nicht eingeölter) 
Gegenftand nur kurze Zeit darin gelaffen, fo fest fi) auf Letztern eine zarte 
feftanhängende Kupferfhiht ab: er wird verfupfert. Auf gleihe Weife 
kann man mit geeigneten Gold-, Eilber- ıc. Auflöfungen vergolben, verfilbern 
u. f. f. In allen biefen Fällen muß bie Gleftrizitäts - Erregung fehr ſchwach, 
und zu dem Behufe die angewendete Schwefelfäure äußerft verbünnt fein 
(j. 3. 1 Tropfen Säure auf 2 Loth Waffer). 


Zweite Abtheilung. 
Shmiedenud Walzen. 


Man verfteht unter Schmieden (forger), im weiteſten Sinne, die 
Formperänderung der Metalle durch Hammerſchläge, und zwar in ber 
Hegel im glühenden Zuftande. Der techniſche Sprachgebrauch beſchränkt 
indeilen diefen Ausdrud, indem er ziemlid) willkürlich einige hierher gehö- 
rige Arbeiten ausfchließt, und oft fogar nur allein die Gegenflände zu 
den gejchmiedeten rechnet, welche ihre Bearbeitung durd den Hammer im 
glühenden Zuftande erhalten haben. Der Sammer (marteau, ham- 
mer) wirkt jederzeit burh den Schlag und auf einen mehr oder weni⸗ 
ger ausgedehnten Slächenraum. Die Walzen (cylindres, rollers, rolls) 
dagegen üben ihre Wirkung allein dur Drud aus, und umfaffen da= 
mit gleichzeitig zwar mehrere, aber auf einem ſehr fehmalen, faft linien⸗ 
artigen Raume neben einander liegende Theile des Metalls. 

Um fi den Gebrauch der Walzen im Allgemeinen deutlid zu machen, 
denke man fi) zwei Zylinder von hartem Materiale, welche fi) auf Bupfen, 
Lie an ihren Enden angebracht find, dergeftalt um ihre Achſen nach entgegen: 
gefegten Nichtungen drehen, daß bie Peripherie: Gefchwinbdigkeiten gleich groß 
find, und zwifchen den Oberflächen ber Walzen ein gewiffer Raum bleibt. Gin 
Metallſtück, deſſen Die etwas größer ift, als der offene Raum zwijchen ben 
Walzen, und das den Letzteren an ber Seite dargeboten wird, wo bie Seri: 
pherie- Flächen fi) gegen einander bewegen; wird burd die Heibung in bie 
Deffnung bineingezogen, auf der entgegengefegten Seite wieder herausgeführt, 
und babei in dem Maße verdünnt (und zugleich angemeſſen geftredt, verlän: 
gert), baß feine Dide nur mehr gleidy ift der Größe des Iwifchenraumes zwis 
fen den Walzen. Bringt man bierauf das Metal auf einer Stelle zwiſchen 
bie Walzen, wo diefe einander näher ftehen, oder nähert man die Walzen 
einander mehr; fo wird bei diefem zweiten Durchgange eine neue Stredung 
und Berdbünnung Statt finden müflen, und man im Stande fein, diefe Be- 
arbeitung auf ſolche Weife beliebig mit demfelben Grfolge fortzuſeten. 

Die eigenthlimlihe Wirktungsart der Walzen begründet zwiſchen der 
Anwendung derfelben und dem Gebraude des Hammers gerade den näm— 
lichen Unterfehied, der Überhaupt zwiſchen Mafrhinenarbeit und Handarbeit 
beſteht. Das Schmieden (forgeage, forging) eignet fi) burd bie 
Möglichkeit, bie Schläge des Hammers willfürlih in ungleihen Maße 
auf berfchiedene Theile des Metalls wirken zu laſſen, zur Darftellung der 
mannicfaltigften Gegenftände mit Anwendung verhältnißmäßig weniger 
Hülfswerkzeuge; meil die mehanifhe Wertigkeit, die Beurtbeilung und 
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Geſchicklichkeit des Arbeiters ala weſentlich mitwirkend auftritt. Das 
Walzen (laminage, rolling) fest für jede Geftalt des Arbeitsſtücks eine 
beftimmte Geftalt der Walzen boraud, und Iektere bedingt haupftſächlich 
den Erfolg; ed erzeugt regelmäßigere, genauere Formen, allein diefe Fönnen 
nicht ohne ausgedehnte Maſchinenanlagen in einer großen Dlannidhfaltig- 
keit dargeftellt werden. 

Die unmittelbare Veränderung, melche der Hammer fowohl als die 
Malen an dem Metalle Herborbringen, ift eine doppelte: Zufammen= 
drüdung und Verdichtung in der Richtung, nad) welcher der Schlag oder 
Drud thätig iſt; Ausdehnung oder Stredung nad allen Übrigen Ride 
tungen, in fo fern nicht nach einer derfelben ein SHinderniß oder eine 
Grenze geſetzt if. Die Verdichtung ift am bedeutendften, wenn die Bee 
arbeitung mit kaltem Metalle vorgenommen wird; fie hat bei den Dies 
tallen, die nicht von Natur ganz weich find (tie reines Gold, Zinn, 
Blei) eine bedeutende Vermehrung ber Härte und Steifigkeit, fo mie eine 
Berminberung der Dehnbarkeit zur Folge; fo daß das Kaltfehmieden oder 
Kaltwalzen (jeme weichften Metalle ausgenommen) nicht über eine getviffe 
Grenze hinaus fortgefeßt werden kann, ohne das Metall hart und ſpröde 
(&croui) zu maden, den Widerftand beffelben gegen die fernere Bearbei⸗ 
tung ſehr zu bergrößern, und Riſſe, Sprünge oder Brühe (gercgures, 
eriques) herbeizuführen. Glühen (Xusglühen, decrouir, recuire, 
recuit, annealng) und darauf folgendes Abfühlen (oder bei leichter 
ſchmelzbaren Metallen, wie Zink, wenigſtens eine Erbikung, die nicht bis 
and Glühen geht) ftellt die Weichheit und Dehnbarkeit wieder herz wahr⸗ 
fheinlid; weil die durd die Bearbeitung gewaltfam und unnatürlih ver⸗ 
fhobenen Theile fi) in dem durch Hitze ausgedehnten und felbft erweich⸗ 
ten Metalle auf eine ihrer Natur angemeffenere Weife ordnen. Es er» 
Märt fid) aus dem Geſagten von felbft, daß bei glühend gefdhmiedeten 
oder gewalzten Metallen, deren Theilden fhon an ſich verfdiebbarer find, 
die Zunahme der Härte viel weniger, und dad Eintreten der Spröbigfeit 
durdaus nicht zu bemerken ift. Uebrigens ift in jedem Valle das fort- 
geſetzte Schmieden oder Walzen mit einer, oft fehr bemerflihen, Verän⸗ 
derung des Gefüges und Bergrößerung des fpesififchen Gewichtes (durch 
die Verdichtung) benleitet. j 
„In gewiſſen Sälen werden Metaliftüde anhaltend Salt gefchlagen, um 
ihnen eine bebeutendere Härte und vermehrte Dichtigkeit zu geben (Hart: 
ſchlagen, &crouir, ecrouissement, hammer-hardening). Gewöhnlich bedient 
man fi) dazu eines Handhammers; im großen Mafftabe aber wird zu einem 
folchen Bwede eine Mafchine gebraucht, nämlich bei Verfertigung der meffinge: 
nen und Eupfernen Walzen zum Kattundrud. Die Walze wird horizontal in 
bie Maſchine eingelegt und von einer Reihe dicht neben einander befinblicher 
eiferner Pochftempel, welche in regelmäßiger Folge darauf fallen, bearbeitet; fie 
brebt fi dabei langſam um ihre Achſe, und ſchiebt fich zugleich ber Länge 
nad ein wenig hin und ber, damit alle Stellen ihrer Oberflähe nad) und 
nah gleihmäßig von den Schlägen getroffen werben. Kleine zylinbrifche 
Stüde von Meſſing (3. B. zu Uhrmacher: Arbeiten) werben am gleihmäßigiten 
and volltommenften auf die Weife verdichtet, daß man in bie bazu paflende 
Bohrung eines dien gebärteten Stahlzylinders zu unterft einen ftählernen 
Pfropf, darüber das Mefingftüd, auf diefes endlich einen kurzen (jedody etwas 
herausragenden ) flählernen Stempel einfeht, das Ganze auf ben Ambos 
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ftellt, und nun auf ben Stempel fo fange — anfangs mir einem kleinen, 
fpäter mit einen ſchwereren Sammer — fchlägt, bi8 aus dem Eräftigen Zus 
rückſpringen bed Letztern zu erkennen if, daß Fein weiteres Nachgeben mehr 
Statt findet. 

Beim Schmieden und Walzen ift forgfältig darauf zu fehen, daß nicht 
Theile des Metalls fi) umlegen und niederdrüden, melde dann fo ger 
nannte Dopplungen (doublures) bervorbringen: Stellen, an welchen 
bad Metall in zwei unverbimbdenen Schichten über einander liegt, und 
daher beim Biegen ꝛc. auffpaltet. Diefer Sehler, welcher eben fo febr der 
Schönheit als der Feſtigkeit ſchadet, kann übrigens aud, bei ter Verar—⸗ 
beitung gegoſſener Dietallftide, dadurch entftehen, daß in dein Guſſe Blas 
fen enthalten waren, die fih unter dem Hammer oder unter den Walzen 
zufammenbrüden. 

Alle dehnbaren Dietalle können durd Schmieden und Walzen bears 
beitet werden; von den techniſch midtigen Metallen alfo: Schmiedeifen 
und Stahl, Kupfer, Mefling und Tombak, Argentan, Zink, Zinn, Blei, 
Silber, Gold, Platin. Jedoch Laffen ſich Meffing (mit Ausnahme des 
ſchmiedbaren Meffinge, ©. 48), Tombak, Argentan, Zink, Zinn und Blei 
nicht glühend bearbeiten: die erften drei, weil fie in der Glühhitze fpröde 
find; das Zint, Zinn und Blei, meil fie in der Glühhike ſchon 
gefhmolgen find. Metalle, die eine wenig auögezeichnete Dehnbarkeit be= 
figen (Zink), fo wie die ganz weichen (Zinn, Blei) ertragen den gleiche 
mäßigen und beliebig zu regulirenden Drud der Walzen befler, als vie 
heftigen, leicht zu tief eindringenden Hammerſchläge; fie werden: daher in 
ber Regel nur durch Walzen, faft nie buch Schmieden bearbeitet. 

Die Schmiedbarfeit oder Hämmerbarfeit (mall&abilite) der Dietalle 
hat ihren größten techniſchen Werth nur in Verbindung mit der Schmeif- 
barkeit, indem zu viele Fälle borfommen, two außer de Formung 
auch eine Bereinigung bemerkitelligt werden muß. Daher werden am 
bäufigften Schmiedeifen und Stahl gefchmiedet, melde die Fähigkeit, 
fih zu ſchweißen, befißen, und bei welchen noch ihre Schwerſchmelzbarkeit 
binzufommt, um ihre Bearbeitung dur Schmieden (aud als Erſatzmit⸗ 
tel des bei anderen Metallen anwendbaren Gießens) unentbehrlid zu madıen. 

Durd da8 Schmieden oder Walzen beabfidhtigt man: 1) Verwand⸗ 
Iung der Metalle in Stangen oder Stäbe (indbefondere bei Schmied⸗ 
eifen und Stahl in allgemeiner Ausdehnung üblich); 2) Verwandlung in 
Platten: Blech; 3) Darftellung der mannichfaltigſten, weniger einfachen 
Formen (wieder hauptfählih bei Eifen und Stahl). Der weſentliche 
Unterſchied diefer drei Fälle Liegt darin, daß eine Ausdehnung oder 
Stredung bei 1) nur nad der Länge, bei 2) nad Länge und Breite, 
bei 3) mehr oder weniger nad) manderlei Richtungen Statt findet. 


1. Schmieden und Walzen der Eifen: und 
Stabdiftäbe ’). 
Schmiedeifen und Stahl werden befanntlih in Stäben oder Stan= 
gen in den Handel gebradt (daher die Namen: Stabeifen, Stan— 
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*) Karften, Eifenhüttentunde, Bb. IV. — Technolog. Encyklopäbie, Bd. V. 
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geneifen, fer en barres, bar-iron). Die Formen diefer Stäbe und 
ihre Dimenfionen find verfchieden, weil man in jeden Valle dahin trach— 
ten muß, der ferneren Verarbeitung dad Material in einer Geftalt zu Tie= 
fern, aus welcher Gegenftände von beftimmter Art mit dem geringften Auf- 
mande bon Zeit und mit den Meinften Abfalle hervorgebracht merden 
Pönnen. Man unterfcheidet dad Stabeifen in QDuadrateifen (vier: 
eckiges, vierfantiges Eifen, fer carre, square iron, mit quabrat- 
förmigem Querſchnitte); flaches Eifen, fer meplat, flat iron, (deffen 
Querſchnitt ein Rechte mit verfchiedenem Verhältniffe zivifchen Breite und 
Dide if); und Rundeiſen, fer rond, rod-iron, round iron (mit 
freisförmigem Querſchnitte). Die dünnen vierfantigen Sorten für Nagel 
fchmiede führen den Namen Nageleifen (nailrods); Sufnageleifen, 
horse nail rods, ift dickflaches Eiſen von Y, Zoll Dide bei nur oder 
Y, Zoll Breite. Schsediges und achteckiges Eifen fommt felten vor, 
und ift ein undolllommener Erfaß des Rundeiſens; man gebraudt indeffen 
Beide zu Gittern ꝛc., und dad achteckige aud) zu den Bolzen beim Schiff⸗ 
bau (Bolzeneifen, dol iron). Die dünnſten Sorten des flachen 
Eifens führen den Namen Reifeifen, Bandeiſen (fer en rubans, 
feuillard, fer feuillard, Aoops, hoop-iron). Ganz diinne Stäbe von 
Duabdrat= und Flach-Eiſen werden fehr oft, um Arbeit zu fparen, nicht 
glatt gefchmiedet (gefchlichtet), fondern fommen in einem Zuftante in den 
Handel, wo ihre Flächen noch durd die Eindrüde des Hammers gekerbt 
find? (Zaineifen, Kraudeifen, Knoppereifen, carillon). — 
Die weniger gebräudlidhen Stabeifengattungen mit befonderen Querſchnitt⸗ 
formen pflegt man unter der Benennung Fagçgon-Eiſen zufammenzus 
faffen; e8 gehören dahin das dreiedige, halbrunde, ovale Eifen; 
dad Winkeleiſen (angle iron) von der Geftalt eines rechten Winkels: 
[_, und das T=Eifen (T iron) tie ein doppelter rechter Winfel: 1; 
dad Benftereifen mit einem Balze, das Venfterfproffeneifen mit 
zwei Walzen; u. f. m. 


Die durd das Brifhen des Roheiſend getwonnene unregelmäßine 
Scmiedeifen-Maffe (die Luppe, der Deul, loupe, ball, S. 26, 27), 
deren Gewidt don Y, Zentner bis zu 3 Zentner beträgt, wird fogleich 
nad) dem Heraußziehen unter einem fehr ſchweren Hammer zufanmenge- 
preßt (Zängen, cingler, cinglage, shingling), um fie zu verdichten, 
die undolllommen verbundenen Theile zu ſchweißen und die eingefchloffe- 
nen noch flüffigen Schladen zu trennen (S. 26). Man fihlägt fie dann 
zu regelmäßigen vieredigen Stüden (lumbs) zuſammen, ober zertheilt fic 
nöthigen Falls mittelft eines großen Meißels (Sekeifen, hacheron), 
ivorauf man den Hammer fehlagen läßt, in mehrere Fleinere Stüde (Kol- 
ben, Schirbel, lopin, massoque, maquelte, Bloom), und verivan= 


Art.: Eifenhüttentunde — Hartmann, Praktifche Gifenhütten: 
Pfunde nad Le Blanc und Walter. — Balerius, Handbuch der Stab— 
eifenfabrikation (f. oben, S. 21). — Neuer Schauplatz der Vergwerks⸗ 
kunde, XV. Theil, 2. Abtheilung. Sueblinburg und Leipzig, 1848, 
ra — Hartmann, Lebrb. d. Eifenbüttentunde, II. (Berlin 
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delt diefe durch Schmieden (Reden, tilting) oder durch Walzen (rolling) 
in Stäbe. Mit dem gefrifhten Stahle, der in quadratifche oder flache 
Stäbe ausgearbeitet wird, verfährt man wie mit dem Eiſen. 


Die Erhitzung der Eifenmaflen zum Behuf der gebachten weitern Bearbei- 
tung geſchieht entweder in einem Herbe (einer großen Eſſe), oder — namentlich 
bei Anwendung bes Dfenfrifhens oder Pubdelns, welches in Furzer Zeit viel 
Eifen produzirt — in Zlammöfen, welde man Schweißöfen (four- 
neau à r&chauffer, rehealing furnace, balling furnace, mill [urnace) nennt. 
Zum 3ängen ber Zuppen wendet man öfters ein Preßwerk, Quetfhwert 
(cingleur, machine à cingler, squeezers) an, in welchem die Eifenmaffe auf 
dem Amboffe durdy ben ungeheuren Drud eines kraftvollen von Dampf beweg— 
ten Hebels bearbeitet wird *). Auch durch rollende Bewegung ber Luppe zwi: 
hen einem Zylinder und einer benfelben erzentrifh umgebenden Zylinderhöb- 
fung (wobei die Maſſe in einem immer enger werdenden Raume gepreßt wird) 
hat man den Zwed zu erreihen gefucht *°). 

Aus Abfällen von Echmiedeifen, welche man in Padete (ramasse, fagot, 
fugot) von 70 bis 80 Pfund Gewicht zufammenlegt, ſchweißt und ausftredt, 
wird neues Stabeifen, fo genanntes Ramaß:Eifen (fer de ramasse, scr 
iron, fayotled iron) verfertigt, welches fi) gewöhnlich durd große Zähigkeit 
vortbeilhaft auszeichnet °**). Der Abgang hierbei beträgt 10 bis 40 Prozent, 
defto mehr je Pleiner die verarbeiteten Abfälle find (3. B. Pleine Nägel, Dreb: 
fpäne, und dgl.) 


A. Schmieden der Stäbe. 


Die Hämmer, durch weldye diefe Arbeit verrichtet wird (Eifenhäm- 
ıner, marteau de forge, forge hammer) ****) werden, wegen ihrer be= 
deutenden Größe, burdaus von einer ElementarsKraft, in der Regel vom 
Maffer, in Bewegung gefeht. Ihre Haupttheile find: dad Hammer- 
gerüfte, ordon, oder dad (von Holz, beffer von gegoffenem Eifen ver- 
fertigte) Geftell, in welchem der Hammerftiel feine Unterſtützung und fei- 
nen Drehungspunft findet, um melden er ſich in fenkrechter Ebene auf 
und nieder bewegt; der Stiel des Hammers oder der Helm, Hammer— 
helm (manche, shaft, helve); der Hammer felbft, oder der Hammer— 
fopf; die Daumenmelle (arbre a cames) durch welche der Hammer 
in Bewegung fommt, indem er von den Däumlingen (Fröſchen, 
Hebedaumen, cames, poucels, arms, knobs) derfelben aufgehoben 


*) Armengaud, VI. 220. — Bulletin dEncsitsgement XLVI. (1847) 
p. 537. — Karften, Eifenhüttenfunde, IV. 18. — Polytechn. Jour: 
nal, Bb. 87, ©. 22. — Polytechn. Gentralblatt, Neue Folge, Br. VII. 
1846, ©. 215; Jahrg. 1848, ©. 104. — Jobard, Bulletin, VII 185. 

) Polytechn. Sourual, Bb. 89, S. 190. — Yolytechn. Gentralblatt, Neue 
Kolge, Bd. III. 1844, S. 9. — Berliner Gewerbeblatt, Bd.9, S. 17. — 
nalen d’Encouragemest, XLII. (1843) p. 197. — Jobard, Bulletin, 

1 

*"*, Berliner Berhandlungen, IX. 110. — Karften, Ge LT IV. 

304. — Polytechn. Gentralblatt, Jahrg. 1840, Bd. 2, ©. 1160 
++) Gerfiner, Handbuch der Mehanit, Br. II. Bien 1834, ©. 495. — 

Polytechn. Journal, Bd. 36, ©. 438; Bb. 41, ©. 344. — Armen- 
gaud, Il. 372. — Bulletin dEacouragement, 23. Annee, 1824, p 68. 
— Kronauer, Maſchinen, J. Taf. 44. 45. 
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und dann freigelaffen wird, fo daß er von ſelbſt herabfällt; enblih ber 
Ambo8 (enclume, anvil). Der Hammerhelm befteht aus gutem Roth⸗ 
buchen oder Birkenholze, und hat gewöhnlid eine Bänge von 6 bis 8, 
jumeilen bis 10 oder 12 Buß; auf denfelben iſt ein bierediger yußeifer- 
ner Ring (die Hülfe oder Sammerhülfe, bogue, hurasse) gefhoben, 
ber feftgefeilt wird, und an den ſenkrechten Seiten zwei horizontale Zapfen 
befißt, mit melden er in gußeifernen, halbkugelig ausgehöhlten Lagern 
oder Pfannen (Büdhfen, crapaudines) des Hammergerüftes fpielt. 
Nenn der Hammer auf dem Amboffe liegt, muß der Helm fid in hori— 
zontaler oder beinahe horizontaler Zage befinden. Der Hammer ift gleidy> 
falls auf dem Helme durch Keile feft angetrieben; er befteht aus geſchmie⸗ 
detem, dfter8 aber aucd aus gegoflenem Eifen, und ift im erjtern Galle» 
auf der Fläche, deren Schläge das Eifen treffen (d. b. auf der Bahn, 
panne) mit aufgefchweißtem Stahle belegt. Nur die allergrößten Häme 
mer find von Oußeifen, und zugleih mit einem gußeifernen Helme verje= 
hen. Je ftärker die auszufchmiedenden Stäbe find, befto größer muß ba8 
Gewicht des Hammers fein, und die größten Hämmer (mit einem Gewichte 
von 60 bis 100 Zentnern einſchließlich des gegoffenen Helms) find jene, 
welche zu der erften Bearbeitung der Luppen (wovon oben die Rede war) 
gebraucht werden. Der Ambos ift von Gußeifen (S. 87), und wird in 
einen eifernen Gehäufe (der Chabotte, Schumatte, chabotte) feit- 
gefeilt, welches wieder in dem Ambosftode (Hammerftode, billot, 
stock) eingelaffen if. Der Ambosftod ift ein 6 bis 8 Buß langer, 3 biß 
4 Buß dider Holzblod, welcher aufredt in die Erde (nöthigen Falld auf 
ein eingerammtes Pfahlwerk geftügt) eingefentt ift, und nur 1% Buß 
über die Hüttenfohle hervorragt. Die Bahnen ded Amboſſes und ded 
Sammerd find länglidy vieredig, theils faft ganz flach, theils zulinderartig 
nad der Breite ziemlich ſtark gemdlbt; letztere Geftalt bewirkt auf dem 
Eifen tiefere Eindrüde und eine ſtärkere Stredung, mährend die fladyen 
Bahnen meniger ftreden und eine ebenere Fläche erzeugen. Auch geht das 
Ausftreden des Eiſens deſto rafcher von Statten, je fhmäler die Bahnen 
find. Quadratifhe und flache Stäbe zieht man abwechſelnd nad der 
Quere und nad) der Länge der Bahn unter dem Hammer durch: Erfteres 
um fie zu fireden; Letzteres um fie zu ebenen (abzufdlidten). 
Rundes Eifen erfordert halbzylindrifh ausgehöhlte flählerne, gehärtete 
Gefente, melde in den Ambos und in den Hammer eingefhoben wer⸗ 
den; Geſenke von anderer Sorm find in jenen feltenen Fällen nothwendig, 
mo man fo genanntes Bacon=Eifen (S. 148) zu verfertigen bat. 
Sinfihtlih der Art, wie die Hämmer in Bewegung gefeht werben, zer⸗ 
fallen fie in drei Arten: Stirnbämmer, Aufwerfer und Schwanz. 
bämmer. — Bei den Stirnhämmern (marteau frontal) ift die 
Drehungsadhfe (die Hülfe mit ihren Zapfen) an dem einen Ende bed 
Hammerhelmes angebradt; an dem äußerfien Punfte des andern Endes, 
welches den Hammerkopf trägt, greifen die Fröfche oder Däumlinge 
der Daumenmelle an. Dan konftruirt nur die ſchwerſten Hämmer (bid 
zu 100 Zentner Gewidt mit Einfluß des Helms) als Stirnhämmer, 
weil die große Entfernung des Angriffspunktes von der Drehungdadjie 
günftig für die bewegende Kraft if; diefe Hämmer erhalten eine Hubs 
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böhe (einen Hub, levee, volde) von 6 bid 18 Zoll, und maden 60 
bis 100 Schläge in einer Dlinute; die Daumwelle liegt quer dor bem 
Ambosftode, rechtwinkelig gegen den Helm, und madt alſo einiger Maßen 
den Zugang zu dem Amboffe unbequem. 

Die Aufmerfer, Aufwerfhämmer (marteau & soulevement, 
marleau & l’allemande, Aft hammer) haben gewöhnlich ein Gewicht 
bon 3 biß 6, zumeilen bi8 12 Zentner; fie unterfcheiden ſich von den 
Stirnhämmern mefentlih nur dadurch, daß die Daumenmelle feitwärts, 
paralfel mit dem Helme, — oder audy quer gegen denfelben, jetod unter 
ihm — angebradt ift, und deren Däumlinge jedenfalls an einem Punkte 
unter den Helm greifen, der zwiſchen dem Hammer und der Hülfe (jedoch 
dem Erfteren näher ald der Letztern) liegt. Hiernad bat die bewegende 
Kraft mehr als das einfache Gewicht des Hammers zu überwinden; aber 
die Hubhöhe (melde hier 15 bis 30 Zoll beträgt) Fann leicht die nöthige 
Größe erhalten, teil der Hammerkopf einen größern Weg durdläuft, ale 
det Angriffpunkt der Däumlinge. Solche Hämmer ſchlagen 80 bis 160 
Mal in der Minute. 


Die Shwanzhämmer (marlinet, marleau à queue, marlcau 
à bascule, til! kammer) find die leidhteften von allen, indem fie meift 
jwifden 80 und 200 Pfund (feltener bis 800 Pfund) miegen; fie fcdhla= 
gen 100 bis 400 Mal in einer Minute; man fann ihnen eben fo gut 
eine große als eine Feine Hubhöhe geben (gewöhnlich beträgt fie 9 bio 18, 
zuweilen aud nur 5 oder dagegen 24 Zoll), und die Daumenwelle, welche 
fi} gar nit in der Nähe des Amboffes befindet, Tann auf Feine Weife 
binderlih fallen. Während die Helme der Stirnhämmer und Aufwerfer 
einarmige Hebel find, ftellt der Helm tes Schwanzhammerd einen zwei⸗ 
armigen Hebel dar; denn die Hülfe befindet ſich vom Ende deſſelben ent= 
fernt, und theilt feine ganze Länge in zwei ungleiche Theile. An dem 
Ende bed längern Armed befindet fi) der Hammer; an dem Ende des 
fürzern Armed (de8 Schwanzes, Hammerſchwanzes, queue) grei= 
fen bie Däumlinge der Welle an, indem fie hier den Helm niederdrüden, 
und folglihd badurd den Hammer aufheben. Dan madt den längern 
Arm zwei bis drei, felten vier Mal fo lang ald den fürzern. Diefe Kon 
ſtruktion taugt nit für ſchwere Hämmer, weil die Laſt, melde von ber 
bewegenden Kraft überwunden werben muß, durd dad Verhältniß der 
Hebelarme zu fehr vergrößert wird. 

Bei allen Hämmern hängt die Anzahl von Schlägen, welche in beftimmter 
Zeit Statt finden kann, von der Hubhöhe mwefentlih ab, weil ein folgender 
Däumling nicht cher angreifen darf, als bis der, durch ben vorhergehenden 
Däumling aufgehobene ale Beit gehabt hat, ganz nieberzufallen; die Zeit 
des Falles aber von ber Höhe bes Hubes beftimmt wird. Da jedoch eine grö- 
Gere Geſchwindigkeit des Falles nicht nur an ſich Zeitgewinn zur Folge bat, 
fondern auch die Wirkung des Schlages verftärkt, und überbieß eine Erfparung 
an Brennmaterial bewirkt (in fo fern durd die vermehrte Zahl der Schläge die 
Bearbeitung des Eifens in Einer Hike weiter gebeiht, und bis zur Bollen- 
bung weniger Biden nöthig find); fo fucht man ben Kal ber Hämmer 
dur ein Fünftliches Mittel zu befchleunigen. Man bringt nämlid über dem 
Hammer einen elaftifhen Balken (den Reitel, rabat) an, gegen welden der 
Helm in dem Augenblide ftößt, wo er feinen Hub beinahe vollendet hat; oder 
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man läßt, bei den Schwanzhämmern, das mit einem eiſernen Prellringe, 
Schwanzringe befchlagene Ende bes Schwanzes gegen einen darunter liegens 
den eifernen Prellklotz (anvil) aufftoßen. Beide Einrichtungen bewirken nicht 
nur durch die in Anfpruch genommene Glaftizität ber genannten Theile ein 
ſchnelleres Zurückwerfen des Hammers; fonbern fegen auch dem Hube beffelben 
ein Biel, damit er nicht bei fchnellem Gange zu weit emporgefchnellt werbe, 
und bei dem dadurch verzögerten Herabfallen der Helm gegen den unterbeffen 
berangefommenen Däumling fchlage (fi fange). 

Folgende Angaben betreffen Hämmer von verfchiebener Größe und Kon—⸗ 
firuftion: a) Ganz großer Stirnbammer zum Zängen ber balls aus dem Pub: 
delofen; b) Aufiverfer zum Zängen der Luppen von ber Herbfrifchereis c) Auf: 
werfer, desgleichen; d) Schwanzhammer zu ben flärkften Stabeifenforten ; 
e, ſ) Schwanzhämmer zu dünnen Eifenforten ; g) ganz Fleiner Schwanzhammer. 
Unter dem Gewichte des Hammers ift bei a bis d der Helm mitgerechnet. 

b) 


a) c) 
Gewicht, köln. Pfund. 6,000 bis 10,000 — 500 bis 1,200 — 700 bis 750 
24 


Hub, hannov. Boll. 13 u 19 — 16 „ 19 — 
Schläge, in 1 Minute. 80 „ 100 — 80 „ 160 — 100 bis 130 
Betrieböfraft, Pferde. 30 u 40 — 8. 12 — 14. 16 
d) e) ſ) g) 
Sawidt, . . . . 500 bi8 800 — 20 — 100 — 80. 
Sub, . . 2... 19 %S — 10 — 9bi 13 — 10 
Schläge, » » » . 100» 150 — 108 — 250 „ 300 — 216 
Betriebskraft,.. . . 4 — s bis 6 — 8 — s bis 6 


Verſchieden von den vorerwähnten drei Arten der Hammerwerke, und 
zwar in Anſehung ſowohl des Baues als der Betriebsweiſe, find die neu= 
erlich eingeführten Vertikalhämmer oderDampfhämmer (marleau- 
pilon, marteau à vapeur, sieam hammer) “). Bei ihnen wird ein 
gußeiferner Klo (der Hammer) zwiſchen Leitungen ſenkrecht aufgehoben 
und fällt dann zur Ausübung des Schlages eben fo mieder herab, woge⸗ 
gen bei den mit einem Helme um Zapfen beweglihen Hämmern die Be⸗ 
wegung im Bogen Statt findet. Diefe erfte Eigenthümlichkeit geftattet 
zu Gunften der Vertifaljämmer eine bedeutende Vergrößerung der Hubs 
höhe, mobei die Hammerbahn mit der Ambosbahn ftet3 parallel bleibt; 
man ift daher auch im Stande, didere Arbeitsftüde mit entfprehend grö— 
Berer Fallhöhe des Hammers zu bearbeiten, mährend bei den Hämmern 
mit Hehn und dadurd beſchränkter Hubhöhe gerade dann der geringfte 
twirffame Hub übrig bleibt, wenn dad Gegentheil erforderlid wäre — 
nämlich fobald ein dickes Eifenftüd auf dem Amboffe liegt. Die zweite 
Eigenthümlichkeit der neuen Hämmer befteht in der Betriebsweiſe mittelft 
Dampf. Gewöhnliche Hammerwerke durd eine Dampfmaſchine (flatt Waf- 
ferfraft) in Bewegung gefeßt, find noch Feine Dampfhämmer in dem Sinne, 
wie man dieſes Wort hier zu nehmen hat. Bei den Vertikalhämmern 


— — — 


) Armengaud, IV. 369; VI. 355. — Le Blanc, Recueil, IV. Planche 24. 
— Kronauer, Mafdinen, II. Tafel 11. — Kronauer, Beitfehrift, 
Jahrg. 1848, S. 161. — Bulletin d’Encouragement, 47. Annee, 1848, 
p. 347. — Polytechn. Journal, Bd. 88, ©. 101; Bd. 105, ©. 241; 
Br. 110, ©. 409. — Polytechn. Gentralblatt, Jahrg. 1843, Bd. 1, 
S. 2065 Jahrg. 1847, S. 23. — Holtzapffel, II. 953. — Deutſche 
Gewerbe⸗Zeitung, 1849, ©. 4. ' 
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wirkt der Dampf direkt hebend, indem der Hammer am untern Ende ber 
Kolbenftange eined Dampfzhlinders angebradt iſt. Diefe Stange trägt 
am obern Ende den Kolben, und gebt durch eine unten an bem Zhlinder 
befindlihe Stopfbüchſe heraus, ird nun Dampf in den Zylinder uns 
terhalb des Kolbens eingeleitet, fo erfolgt die Hebung ded Hammers — 
innerhalb der Grenze ter ZhlindersZänge — bis zu beliebiger Höhe, näm⸗ 
lich bis zu dem Augenblide, mo man den Dampfjufluß abfperrt. Im 
demfelden Augenblide dffnet fi aber dem Dampfe ein Ausgang in die 
Atmofphäre, und ber Hammer fällt mit der vollen Kraft feiner Schwere 
herab. Diefe Einrihtung ift nicht nur einfacher, weniger Poftfpielig und 
weniger raumeinnehmend ald ein gewöhnliches Hammerwerk mit Dampf- 
maſchine; fondern fie gewährt auch den Bortheil, daß man den Hammer 
nöthigen Falls mit langfamer Bewegung niedergehen laffen, fogar in jedem 
Punkte feines Fallraums aufhalten kann, indem man den Dampfaustritt 
mäßigt oder plötzlich ganz hemmt. 

Ueber Dampfhämmer verfchieberrer Größe enthält das Nachftehenbe einige 
Bahlenangaben: 

Gewicht des Hammers, engl. Zenur 1 2 5 10 20 40 60 80 
Größte Falihöhe des Hammers, engl. 

uß. 11 I 2 31 4 5 5i, 
Anzahl der Schläge in einer Minute 

beim fchnellften Gange . . . 200 180 180 180 100 80 60 50 
Größe des Dampfkeſſels nad Pferdes 

kräftenn. 124 6 1018 2735 
Weite bes Dampfsylinders zur Arbeit 

mit Dampf von 4 Atmofphären 

Epannung, in engl. Zoll — 4 5% 8 11 141, 17 19 

Bertitalhämmer zum Betrieb durch eine Daumenwelle mittelft Waffer- 
Praft ıc. Hat man nur verſuchsweiſe konftruirt °). 

Das Ausſchmieden des Eifens zu Stäben gefhieht fogleidh auf den 
Friſchhütten, als unmittelbare Fortſetzung des Friſchens; nur die dünn— 
ſten Gattungen werden auf beſonderen Hütten durch weiteres Ausſtrecken 
der dickeren Stäbe dargeſtellt, wozu man ſich leichter und ſchnell gehender 
Schwanzhämmer mit geringer Hubhöhe bedient. Das Gewicht derſelben 
ift felten über 100 Pfund, die Anzahl der Schläge 360 bis 400 in einer 
Minute, die Hubhöhe nur 5 bis 8 Zoll. Das Eifen, meldes hier zu 
dünnen Quadratftiben (bi8 zu Y, Zoll Dicke herab) ausgezogen wird, 
heißt Redeifen; das Bandeifen und da8 Zain= oder Kraus— 
eifen (S. 148) find gleichfalls Produkte diefer Verfeinerung. Man 
benennt hiernach die Hämmer: Red, Bands, Zain-Hämmer; Leb- 
tere haben die fhmälfte Bahn, fo wie die Bandhämmer die breitefte. 
Das Glühen des Eifens geſchieht in einer großen Eſſe von gewöhnlicher 
Bauart, worin fünf oder ſechs Stäbe ſtets zugleich durch Holzkohlen= oder 
Steintohlenfeuer vor dem Gebläfe erhitt werden: Ein Arbeiter ift mit 
dem Schmieden, ein anderer mit dem Anwärmen des Eiſens beſchäftigt, 
fo daß die Arbeit ununterbroden geht. Badofenähnlihe Slühöfen, deren 
Herd ein Roſt ift, und in melden das Eifen unmittelbar auf den durch 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXVI. 1837, p. 47. 
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natürlichen Luftzug angefachten Kohlen Liegt, find ſtatt ber Eſſe ſehr zu 
empfehlen. 

Da durch wiederholtes Schweißen und Schmieden das Eifen immer 
gleihförmiger und zäher wird; fo mendet man oft dieſes Verfahren an, 
um die Beichhaffenheit des Wabrikates zu verbeffern. Died geſchieht ent= 
weder durch Schweißen, indem man 5.3. vier Kolben oder vide Stäbe 
neben einander legt, zufammenfchweißt, und das Ganze dann ausſtreckt; 
oder durch Raffiniren, mobei man daffelbe Verfahren beobachtet, jedoch 
voraus die Stäbe Falt zerbricht, und nad der Beſchaffenheit ihres Bruch— 
Anfehend zufammenfortitt. Auch bloßes Ueberhämmern des Eiſend bei 
Ihmader, zum Ausſtrecken nicht hinreichender Rothglühhitze trägt zur Ver— 
beſſerung deſſelben bei. Das Ramaß-Eiſen (S. 149) verdankt der 
bei feiner Bereitung nöthigen tüchtigen Schweißung die vorzügliche Güte, 
welche ihm der Segel nad) eigen iſt. 

Dom Gärben des Stable ift fhon (S. 30) die Rebe getvefen. 


B. Walzen der Stäbe *) 


Dian bedient fi) der Walzen entweder, um unmittelbar aud ben 
gefrifchten, höchſtens nur unter dem Stirnhammer etivad borgefchmiebeten 
Eifenmaffen (Kolben, dumbs, blooms) die Stäbe herzuftellen (mie dieß 
bei dem ſchnellen Betriebe des Friſchend im Slammofen, ©. 26—27, ber Gall 
it); oder um die fhon unter dem Aufwerfhammer weiter auögeftredten 
Kolben oder diden Etäbe zu verfeinern. Im erften Falle wendet man 
zuerſt fo genannte Präparirs Walzen (Puddel= oder Luppen= 
Walzwerk, Zängmwalzen, cylindres & cingler, c. cingleurs, c. 
degrossisseurs, cylindres &baucheurs, cylindres preparateurs, 
roughing rolls, puddler’s rolls), und nadher das eigentlihe Stab=- 
walzwerk (Keckwalzwerk, cylindres etireurs, cyl. finisseurs, 
finishing rolls, merchant rolls) an; im zweiten Valle gebraucht man 
Zebteres allein. Die Walzen zu beiden Zwecken mäüffen au8 hartem bell= 
grauem Roheifen, am beften in eifernen Formen (S. 98) gegoffen fein. 

Das Präparir— Walzwerk enthält in feinem Gerüſte oder Ge— 
ftele (cage) zwiſchen zwei ſtarken gußeiſernen Ständern (fermes, 

ousing frames) oder vier fÄhmiedeifernen Säulen (Pilaren, colonnes) 
zwei horizontale, Über einander liegende Walzen, welde mit 6 bis 8 uns 
efähr balbzylindrifhen, um die ganze Peripherie laufenden und in fid 
felbft zurüdfehrenden Rinnen oder Burden verfehen find. Die Rinnen 
ber beiten Walzen ftehen einander genau gegenüber, und folglich entftehen 
auf der Berührungslinie der Walzen ganz oder fat freisrunde Oeffnun⸗ 
gen, durch melde alle daß weißgluhende Eiſen nach der Reihe durchgezwängt 
wird. Dieſe Oeffnungen nehmen in der Ordnung an Größe ab; die erſte 
hat 6 bis 8 Zoll, die letzte gegen 3 Zoll im Durchmeſſer. Wegen diefer 
*) Dumas, Bb. IV.; — Industriel, VII. 1115. — Gerftner, Handbud 
ber Mechanik, Bp. III. Wien 1834, S. 547. — Polytehn. Gentralblatt, 
Jahrg. 1838, Bd. 1. ©. 557; Jahrg. 1848, S. 10255 Jahrg. 1849, 
S. 775, — Polgtechn. Journal, Bd. 67, ©. 412. 
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bedeutenden Größe find die Furchen nicht eingebreht, fondern mit der 
Malze gegoffen. Die Walzen haben 3 bis 5 Fuß Länge, 1%, bis 2 Buß 
Durdmeffer, und maden 20 bis 60 Umläufe in einer Minute. "Die 
aud dem Heinften Einfshnitte noch glühend hervorgehenden 3zölligen run= 
den Eifenfläbe werden hierauf. abermald weißglühend gemacht, und durch 
dad Stab-Walzwerk entweder zu dünnerem Rundeifen oder zu Quadrate 
eifen oder zu Slacheiſen ausgeftredt. Die verjchiedenen Wahen, melde 
man bierzu gebraudt, haben im Allgemeinen eine ganz ähnliche Einrid= 
tung, wie die eben befchriebenen; aber ihre Rinnen oder Burden, Kaliber 
(deren eine Walze 12 bis 16 bon flufenweife abnehmender Größe enthält) 
find, meil fie eine größere Genauigfeit und Glätte erfordern, auf der 
Drehbank eingedreht. Für Runbeifen gleidhen fie an Geftalt jenen der 
Dräparir-Walen. Für Quadrateifen wird jede Furche ober Einferbung 
durch zwei ſchräge, unter einem rechten Winkel zufammenftoßende Seiten 
flächen gebildet, fo baß die zwei korrefpondirenden Furchen der beiden Wal 
zen zufammen eine quadratifhe Deffnung erzeugen. Bei den FSlacheiſen⸗ 
walzen find die Furchen rechtwinkelig, fo daß die Walze das Anfehen er- 
hält, ala feien in Abſtänden Seifen von faft quabratiihem Querſchnitte 
berumlegt; die Walzen find bier fo gegen einander gelegt, daß nicht ihre 
Einſchnitte zufammentreffen, fondern die reifenartigen Erhöhungen der einen 
Walze in die Furchen der andern eintreten, fie zum Theile ausfüllen, 
und nur eine redhtedige Deffnung laffen, die mehr breit ala hoch iſt. Je 
Meiner die Rinnen find, deſto ſchwächer fünnen die Walzen fein, und defto 
ſchneller müffen fie fi) umdrehen, damit da8 Eifen alle erforberlihen 
Deffnungen durdlaufen kann, bevor es ſtark rothzuglühen aufhört. Man 
gibt den Walzen für didere Stäbe (Grobeifen-Walzmert) 10 bis 
18 Zoll, jenen für dlnnere Eifenforten (Feineiſen-Walzwerk) 
7 bis 10 Zoll Durdmeffer, und läßt Erftere 70 bis 120, Letztere 200 
bi8 250 Umläufe in der Minute maden. Auch bringt man gern drei 
gleihe Walzen über einander an, damit das Eifen nit nad jedem Durch— 
gange wieder dem Arbeiter auf ber Vorderſeite der Mafchine zugereicht 
werben muß, fondern (zur Zeiterfparung) abwechſelnd ein Mal zwiſchen 
der untern und mittleren Walze von born nad) hinten, und ein Mal zwi⸗ 
fhen der mittleren und oben Walze von hinten nad borm durchgehen 
fann. Nach jedem Durdgange wird der Eifenflab gewendet, um den an 
der Meinen Buge zwifhen den Walzen herausgepreßten Grath beim näch— 
fin Durchgange ind Innere der Einfchnitte zu bringen und badurd) nie= 
derzudrüden. 

Die Bglinder bes Präparir-⸗Walzwerks enthalten oft, neben den runben 
Einſchnitten, auch einige von ber Art, wie fie zur Verfertigung flacher Stäbe 
gebraucht werden. Bermittelft dieſer legtern Ginfchnitte wirb dann das (vor: 
läufig dur bie runden Deffnungen gegangene) Eifen in bide flache Stäbe — 
HYlattinen, Plettinen, mil bars — außgeftredt, welche. man Falt mit 
einer Scheere in 1,, bis 2 Fuß lange Stüde zerfchneidet, um ferner aus meh⸗ 
reren (2 bis 8) auf einander gelegten foldhen Stüden ein Padet zu bilden, 


baffelbe fhweißwarm zu machen und durch erneuertes Walzen in einen einzigen 
Stab zu vereinigen. 


Einige näbere Angaben über Walzwerke zu Stabeifen: a) Präparir: 
Walzwerk mit zwei Paar Walzen von je 5 Fuß Länge, 19 Zoll (hannov,) 
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Durchmeſſer; 20 bis 40 Umgänge in 1 Minute, Betriebskraft = 20 Pferde. — 
b) Grobeiſenwalzwerk mit brei Paar Walzen von je 41, Fuß Länge, 
16 Zoll Dide; 70 bis 80 Umgänge in der Minute, Betriebetraft = 20 bis 
35 Pferde. — c) Feineiſenwalzwerk, beftehend aus zwei Werken zu drei 
Walzen von 26 ZoU Länge, 9 Zoll Dide, mit Einfchnitten für Quadrat- und 
Flacheiſen; und zwei Werken zu drei Walzen von 7 Zoll Länge, 9 30U Dide, 
mit feineren Ginfchnitten für Quadrat» und Runbeifen: fämmtlide Walzen 
laufen 200 bis 250 Mal in einer Minute um, und das Ganze erfordert eine 
Betriebefraft = 15 bis 20 Pferde. 

Das gewalzte Stabeifen (Walzeifen, fer cylindre, fer lamine, 
rolled iron) gewährt nit nur bei feiner Erzeugung fehr beträchtlichen 
Gewinn an Zeitz fondern es befibt auch glättere und regelmäßigere Flä⸗ 
chen als da8 gejchmiedete (Hammereifen, fer forge, tilted iron) 
jemal8 erhalten Fann. Die dünnften Stäbe des Quadrateifend und des 
ſchmalen Flacheiſens mwerden oft durch eine, da8 Auswalzen an Schnellig- 
feit noch übertreffende Berfahrungsart dargeftellt, nämlich indem man eine 
3 bis 5 Zoll breite und 30 bis 40 Fuß lange, gewalzte Schiene (Plat- 
tine) nad ihrer ganzen Länge glühend in Streifen zerfchneidet (ge— 
ſchnittenes Eifen, Schneideifen, fenlon, fanton, fer fendu, 
slitted iron). Man bedient fich hierzu de Eifenfpaltwerfs, Schneid— 
werks, der Schneidwalzen * machine & fendre le fer, 
cylindres fendeurs, säfting rollers, slitiers, cutters)“). Diefed ift 
aus zwei fchmiedeifernen Wellen (Spindeln) zufammengefeßt, melde wie 
die Zylinder eined Walzwerkes in einem gußeifernen Gerüfte horizontal, 
parallel, und eine über der andern, eingelegt find. Auf jeder Welle ift 
eine Anzahl von fchmiedeifernen, am Rande gut verſtählten Schneid— 
fheiben (taillans, d&ecoupoirs) angebracht, welche fo did find, als die 
gefehnittenen Stäbe breit werden follen; eben fo dicke, aber etwas kleinere, 
nit verſtählte Mittelfheiben (fausses-rondelles) fteden zwiſchen 
jenen, um fie in der gehörigen Entfernung von einander zu halten. 
Gewöhnlid gibt man den Schneidfcheiben 10 bi8 12 30U, den Mittelfcheis 
ben 6 bis 8 Zoll Durchmeſſer, und läßt die Schneidfcheiben der einen 
elle etwa %/, ZoU tief zwiſchen die Schneidfcheiben der andern Welle 
eingreifen. Dadurd bleibt zwiſchen dem Umkreiſe jeder Schneidfcheibe und 
der ihr, auf der zweiten Welle, gegenüber ftehenden Mittelfcheibe ein Raum, 
in welchem einer der geſchnittenen Stäbe Plat findet. Je zwei fi) be= 
rührende Schneidfheiben wirken mit einander wie die Blätter einer Scheere. 
Die glühende Eifenfhiene, welche man den ſchnell umlaufenden Wellen 
darbietet, wird von den Schneidſcheiben, wie von zwei Walzen, gefaßt, 
raſch durchgezogen, und in eben fo viele Theile zerfchnitten, ale Schneid⸗ 
icheiben, auf den beiden Walzen zufammengenoinmen, vorhanden find. 

Das gefchnittene Eifen befißt eine fehr ebenen und glatten Flächen, zeigt 
an zwei benachbarten Kanten einen vom Durchſchneiden entftandenen Grath, 
und ift überhaupt nicht fo ſchön, als gemwalztes ober gutes gefchmiedetes Eifen ; 
es befißt auch weniger Zähigkeit, als diefe Beiden; denn beim Walzen ober 
Cchmieden der Stäbe wird durch bie, auf eine einzige Richtung beſchränkte 
Stredung, das Gefüge auf eine für die Zeftigkeit günftigere Weife verändert, 








*) Dumas, ®d. IV.; — Iudustriel, VIII. 145. 
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als beim Auswalzen breiter Schienen, die man nachher zertheilt. Ein Schneid: 
wer? mit Scheiben von 12 Zoll Durchmefier, welche 40 bis 50 Umgänge in 
einer Minute machen, erfordert zum Betriebe bie Kraft von 4 bis 5 Pferden. 


1. WBlechfabrifation *). 


® 

Unter dem allgemeinen Namen Blech (plaque, plate, sheets, sheet 
melal) follen bier alle durd Hämmer oder Walzen erzeugten, platten= 
oder blätterförmigen Babrikate verftanden werden, weil fie fämmtlidy ihrem 
Mefen nad zufammengehören, obgleih der gewöhnliche Sprachgebraud 
die fehr dünnen Blätter, melde aus Gold, Silber u. f. m. verfertigt 
werden, ausſchließt. 

Möthige Eigenfchaften eines guten Bleche find: vollkommen cbene 
Oberfläche (ohne Höfer oder Beulen, alten u. dgl.); Glätte; durchaus 
gleiche Dide an allen Stellen einer Tafel; möglichſt große Zähigkeit, um 
wenigſtens das Biegen ohne Brechen auszuhalten; Reinheit, d. 5. Abwe⸗— 
fenheit von Riſſen oder Löchern, unganzen oder äfdherigen (durch einge= 
mengtes Orhd unzufammenhängenden) Stellen, Sciefern ꝛt. 

Zur Erforfhung der Dide des Bleches — ſowohl in den Fabriken wäh: 
rend beflen Berfertigung, ale im Handel und bei ber Verarbeitung, bedient 
man fi einer Blechlehre (jauge, melal gauge), nämlic einer vieredigen, 
3 bis 4 Zoll langen, 1 bis 11/, Zoll breiten, etwa 1 Linie biden Stahlplatte 
mit oder ohne Stiel, weldye an ihren langen Kanten mit einer Reihe 3 bis 
4 Linien tiefer gerader Einfchnitte verfeben if. Die Breite dieſer Cinfchnitte 
ift den verfchiedenen Abftufungen ber gebräuchlichen Blechdiden angepaßt, und 
durdy verfuchsweifes Auffchieben mehrerer Einfchnitte auf ben Rand des zu 
meſſenden Bleches findet man benjenigen heraus, befjen Breite mit der Blech» 
bide am nächſten übereinftiimmt. — Folgende Blechlehre geftattet weit genauere 
Mefiungen: Ein Meſſingſtück von der Form einer gewöhnlichen Schraubzminge 
(77) aber klein — jeber der beiden Arme fo wie das Mittelftük nur 11/, Zoll 
lang — und ftark (5 bis 6 Linien breit und bi). Durch einen der Arme ift 
eine ftählerne Schraube wie bei einer Schraubzwinge eingefchraubt, und dem 
fanft abgerundeten Ende derfelben gegenüber ragt auf der innern Fläche des 
andern Armes ein ähnlidy abgerundetes Stahlftüdchen hervor. An der Schraube 
fitt, unterhalb ihres Kopfes, ein Beiger, welcher beim Umdrehen ber Schraube 
auf einem in 90 Theile getheilten Zifferblatte herumgebht. Iſt die Schraube 
fo weit bineingebreht, daß ihr Ende die gegenüberftehende ftählerne Warze be⸗ 
rührt, fo weifet der Zeiger auf den Nullpunkt des Zifferblattes; bringt man 
aber zwifchen Schraube und Warze ein Blech, fo muß dazu die Echraube mehr 
oder weniger zurüdgebreht werden, unb ber Beiger gibt über die Größe diefer 
Beränderung Auskunft. So laffen fich verfchiedene Blechdicken zunächſt ver: 
gleihungsweife meſſen. Ift nun aber die Höhe des Gewindganges an ber 
Schraube befannt, fo geftattet das Inftrument auch Meffungen in Theilen 
bes Zoll. Es babe 3. B. die Schraube auf I Zoll Länge 36 Gänge; dann 


) Technolog. Encyklopädie, Bd. I. Artikel: Blechz — Karften's Eiſen— 
büttenfunde, IV. 373. — Neuer Schauplag der Bergwerkskunde, AV. Thl. 
2. Abthl. Quedlinburg u. Leipzig 1848, S. 150. — Balerius, Stab» 
eifenfabrifation, Freiberg 1845, ©. 351. — Hartmann, Lehrb. der 
Eifenhüttentunde, II. (Berlin 1834) S. 126, 226. -— Hartmann, 
Prakt. Eiſenhüttenkunde, nah Le Blanc u. U. IV. Theil. — Gin Bei: 
nes Walzwerk mit Keilftelung: Polytehn. Sournal. Bd. XVI. S. 412. 
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entſpricht jede ganze Umdrehung einem Drittel einer Linie, und jeder Theil des 
Bifferblatte® %/.,0 Linie, — Auch Blechlehren, welche bie Dicke eines unterſuch⸗ 
ten DBleches durch einen Fühlhebel vergrößert angeben, find fonfteuirt worben 
(lever gauge) °). 

Die Erzeugung des Bleches geſchieht dur den Hammer (g eſchla— 
gencd Blech, plaques failes au marleau, hammered metal, ham- 
mered plate) ober durd Walzen (gewalztes Blech, Walzbled, 
plaques laminees, rolled metal, rolled plate). Geſchlagenes Blech 
kann kaum jemals vollkommen tadelfrei fein; denn eine ungleih ſtarke 
Einwirkung der Hammerfchläge auf eine größere Metallflähe kann nicht 
wohl vermieden werden, wovon eine ungleiche Dide die unmittelbare Folge 
if. Wo aber eine Stelle dfter oder ftärfer von dem Hammer getroffen 
und dadurd mehr verdünnt wird, muß nothwendig auch eine größere Aus⸗ 
dehnung diefer Stelle erfolgen; und da die umgebenden Theile diefe Aus⸗ 
dehnung in der Ebene des Bleches felbft nicht geftatten, fo entfieht mehr 
oder weniger eine beulen= oder haubenartige Wölbung, und eine zweite 
mefentliche Eigenfhaft guten Blechs, nämlich die vollfommene Ebene, ift 
zerftört. Deßhalb hat gut fabrizirtes gemalztes Blech jederzeit ben Vor⸗ 
zug, und in ber neuern Zeit ift daffelbe daher immer allgemeiner ge⸗ 
worden. 

Die Blehhämmer merden ſtets dom Waſſer oder Dampf in Be= 
wegung gefeßt, und find Schwanzhämmer von derfelben Einridtung, wie 
fie zum Ausſchmieden dünner Eifenftäbe angewendet werden (S. 151). 
Der Hammer muß deſto ſchwerer fein, je härter das zu behandelnde Me⸗ 
tal ift; demnad beträgt fein Gewiht von 50 Pfund (beim Schlagen ver 
Zinnfolie) bid zu 500 oder 600 Pfund (für Eiſenblech). Er ift von 
geſchmiedetem Eifen und feine Bahn bon aufgefhmeißtem, gehärtetem 
Stahle. Der Amboß befteht meiftens aus Gußeifen. 

Die mit dem Bleche in Berlihrung kommenden Flächen (die Ba bs 
nen) des Hammerd und Amboſſes find länglich vieredig, fo geftellt, daß 
die Richtung ihrer Länge der Richtung des Hammerhelmd entfpridt, und 
nad der Breite etwas gewölbt (fonver).. Die Sammerbahn ift 6 bi8 15 
Zoll lang, und %, bis 7 Zoll breit. Die Amboßbahn ift eben fo vers 
fhieden an Größe, gewöhnlich aber etwas breiter ald die Bahn des Ham⸗ 
merd. Je ſchmäler die Bahnen find, defto fehneller treiben fie das Metall 
aus, aber defto ſchwieriger wird es, ein Blech ohne Unebenheiten zu er- 
halten. Die Hubhöhe der Sämmer ift verſchieden; den größten, für Eifen- 
bled, beftimmten, gibt man 22 bi8 30 Zoll, den leichteften (für Zinnfolie) 
nur 5 bi8 6 Zoll, melde beide Beſtimmungen als die äußerften Grenzen 
angefehen werden können. 

Die Blechwalzwerke (Stredmerte, laminoir, rolling mill, 
plate-rollers) wirken mie jedes andere Walzwerk (S. 145); die zwei 
Walzen find ganz genau zulindrifh und glatt; ihre diden zylindriſchen 
Zapfen laufen in gußeifernen, mit Meffing oder Kupfer gefütterten (bei 
Beinen Walzwerken ganz meffingenen) Lagern zwiſchen zwei gegoffenen (wenn 


) Deutfche Geiverbe-Beitung, Jahrg. 1845 S. 295. — Yolntechn. Eentralbl. 
Neue Folge, Br. 6 (1845), ©. 107. 
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fie Hein find, gefchmiedeten) eifernen Stäntern bed Geflellde. In der Re⸗ 
gel bleibt die untere Walze flets unverändert an ihrem Plabe, und die obere 
wird ihr nad Erforderniß genähert, um den Zwiſchenraum fo zu erhalten, 
mie ihn die Dide des Bleches fordert; denn für jeden neuen Durchgang 
des Bleches muß, um die Berdlinnung fortzufeßen, eine Verkleinerung tes 
offenen Raumes zwiſchen den Walzen erfolgen. Dazu dienen Schrauben 
(Stellfhrauben, adjusting screws), feltener Keile (wedges), welche 
bon oben auf die Zager (coussinels, brasses) ter obern Walze drüden, 
und diefe Walze verhindern, meiter als bis zu cinem beflimmten Punfte 
in die Höhe zu gehen. Oft wird die obere Walze bei Beinen Walzwer— 
fen durch Federn, bei großen burd Hebel und Gegengemwichte getragen, 
damit fie nicht auf die untere herabfallen und Beſchädigung veranlaffen 
kann; damit ferner nicht beim plößlichen Eintritte de8 Metalle (befonders 
wenn diefed did ift) die Zapfen der obern Walze heftig gegen ihre Lager 
ſtoßen, wodurch irgend ein Theil breden kann; und damit man aud) 
jederzeit die Größe des Raumes zwiſchen den Walzen fihon vor dem Ein= 
faffen des Bleches fehen kann. Statt deſſen ift bei manden Beinen 
Walzwerken die Einrichtung getroffen, daß die Stellfhrauben nit nur 
die Oberwalze niederdrüden, fondern fie aud beim Berkehrtörehen mit in 
bie Höhe nehmen, wodurch der angegebene Zweck ebenfalls erreicht wird. 
Die Wahen fireden das zwiſchen ihnen durchgehende Metall hauptſächlich 
nad der Länge (in ber Richtung der Bervegung, melde gegen bie Achſt 
der Walzen rechtwinkelig ift), und nur wenig nad der Breite (parallel 
mit den Walzen). Je dünner die Walzen find, einen je größern Winkel 
alfo ihre Deripherien an ber Berührungslinie mit dem eingelaffenen Dies 
tale maden, defto ftärfer ift die Zängen-Stredung, verglichen mit der 
Ausdehnung in die Breite. 

Die Waljzen ganz Heiner Strediwerfe, die nur wenige Zoll lang 
find, macht man aus Stahl, der gehärtet wird; alle übrigen beftchen aus 
Gußeifen, und werden (wenn dazu Gelegenheit ift) am beiten in eifernen 
Formen gegoffen, wm eine fehr harte Oberfläche zu erhalten, (S. 98). 
Manchmal gießt man fürzere Walzen hohl, und fchiebt fie auf eine Achſe 
bon Schmiebeifen, um den Zapfen mehr Feſtigkeit gegen das Zerbreden 
zu berfchaffen. 

Außer der nöthigen Härte müflen gute Walzen noch folgende Cigenfchaf- 
ten befiten: a. Blätte, welche man ihnen durch forgfältiges Abdrehen und 
Schleifen (Schmirgeln) verſchafft. Polirt werben nur Pleine (ftählerne) Walzen 
in einzelnen Zälen. b. Vollkommen zylindrifhe Geftalt und Kon» 
zentrizität mit den Zapfen. Fehler hiergegen, welche bei nicht forgfälti: 
ger Bearbeitung entftehen können, find: wenn bie Walzen in ber Mitte din» 
ner find als an ben Enden, wo fie dann bas Bled an den Kanten flärker 
ftreden, und dafelbft alten ober wellenförnige Krümmungen veranlaflen; — 
wenn fie in ber Mitte dider find, als an ben Enden (bauchig), wodurch fie 
in der Mitte eine größere Etredung bewirken, und folglid) dort das Blech bei: 
fig und uneben maden; — wenn fie koniſch find (non einem Ende gegen das 
andere hin verjüngt), wodurch eine fähelartige Krümmung bes Bleches entfteht 
(weiche aber auch bei guten Walzen vorfommen kann, menn fie durch fehler: 
baftes Anziehen ber Stellfchrauben an einem Ende einander mehr genäbert 
werden, als am entgegengefegten Ende); — wenn die Walzen erzentrifch find 
(db. h. ihre Umdrehungsachſe mit ber mathematifchen Achſe des Zylinders nicht 
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zufanmentrifft), oder wenn ihr Querfchnitt nicht überall ein völlig richtiger 
Kreis ift; woraus bei jeder Umpdrehung eine abmwechfelnde Näherung und Ent: 
fernung der Peripherien, und demnach eine ungleiche Dide des Bleches ent- 
ſteht. e. Gehörige Dide, im Berhältniß zur Länge. Je länger die Wal: 
zen find, und je härter das bearbeitete Metall ift, deſto größer muß der Durch 
meſſer fein, damit die Walzen weder brechen noch ſich biegen (federn) können; 
denn wenn 2esteres auch nur in fehr geringem Grade eintritt, fo bat es ſchon 
ben nämlichen Erfolg, als wenn die Walzen in der Mitte dünner wären. 
Man gibt defßhalb den größten Walzen, für Eiſenblech, bei 4 bis 6 Fuß Länge 
15 bis 30 Zoll Durchmeffer. Niemals (außer etwa beim Walzen des fo fehr 
weichen Bleies) follte die Tide der Walzen PBleiner fein als 1/, bis ı/, der 
Länge; bei Meinen Walzen macht man fie ſelbſt noch verhältnigmäßig größer. 
Da indeffen Walzen von geringem Durchmeſſer das Blech ftärker in die Länge 
ftreden, als dide (gleich wie eine ſchmale Hammerbahn ftärker fredt, als eine 
breite); fo ift für kleine Walzwerfe eine Einrichtung vorgefchlagen morden, 
weiche diefen Vortheil mit der nöthigen Unbiegſamkeit der Walzen vereinigt *). 
Man fol nämlich die Stredwalzen fehr dünn machen, fie aber zwifchen zwei 
dide gußeiferne Drudwalzen legen, welche das Nachgeben der Erfteren (mit 
welchen fie in genauer Berührung ftehen) verhindern. Dieß mwürbe zugleich 
den Nuten gewähren, daß man die ftählernen Stredwalzen mit weit geringe: 
rer Gefahr des Berfpringens bärten könnte; wogegen bie gewöhnlichen biden 
Walzen fo leicht Härteriffe befommen. 

Die Größe der Walzwerke ift ungemein verfdieten. Während zur 
Babrikation ded Bleches im Großen (auf den Blehhütten) Walzen 
von 4, 5, ja 6 Buß Länge nichts Seltenes find, findet man aud) häufig 
folhe Maſchinen, deren Zylinder nur 1%, bis 3 Buß lang find, und nod) 
Heinere; in den Goldarbeiter-Werkftätten, Schmudfabrifen, Munzanſtalten, 
u. f. tv. felbft foldye, welche nur 3= bis 6=, fogar 1= oder 2zöllige Wal- 
zen haben, und zum Ausftreden von fehr ſchmalem Bleche oder zum Platt= 
walzen von Draht und dilnnen Stäbchen dienen (Plättwerke, lami- 
noir, flatting mill,. Nach ber Größe richtet fid) auch die angewendete 
beivegende Kraft. Große Walzwerke werden durch Waffer oder Dampf 
getrieben, fleinere dfterd von Pferden, die Heinften durch Menſchenhand, 
zu welchem Behufe die Walzen mit Kurbeln verfehen find. Bei den mei— 
ten Walzwerken wird nur die eine (gewöhnlich die untere) Walze bon 
dem Bewegungs-Mechanismus unmittelbar umgedreht, und die andere geht 
vermöge der Reibung bon felbft mit. Zuweilen dagegen erhält jede Walze, 
bon ber andern unabhängig, ihre eigenthümliche Bewegung. Nur bei klei— 
nen Walzen, deren Stellung wenig verändert wird, ift e8 thunlid, vie 
der einen mitgetheilte Bewegung auf die andere durd ein Paar Zahnräder, 
die fih an den Walzenachſen befinden und in einander eingreifen, zu über- 
tragen. Große Unterfchiede in dem Abftande der Walzen würden nämlid) 
den Eingriff der Räder weſentlich ftören. 


Die Geſchwindigkeit der Walzen ift — nad ber Größe bes von ihnen zu 
übertwindenden Widerftandes und der dazu vorhandenen Betriebskraft, fo wie 
nach der Art der Legtern (indem Menſchenhand durch direkte Drehung eine fehr 
große Geſchwindigkeit nicht erzeugen ann) — fehr verfchieben. Bei großen, 
durch Elementarkraft (Waffer oder Dampf) getriebenen Walzwerken kann man 
als Durchſchnitt annehmen, daß ber Walzenumfang fih mit 11,, bis 2 Fuß 





*) Bulletia d’Encouragement, 31. Annee, p. 424. 
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in der Sekunde bewegt. Walzen von 24 Zoll Durchmeſſer würden alfo 15 bis 
20 Umläufe in einer Minute maden; andere nad, Berhältniß. 

Bon den Dietallen, melde zu Blech anwendbar find, müffen Eifen 
und Stahl, wegen ihrer großen Härte, im glühenden Zuftande bearbeitet 
werden. Dad Kupfer hämmert und walzt man an einigen Orten glüs 
bend, an anderen kalt. Das Zink befikt feine größte Dehnbarkeit bei 
einer Wärme bon 100 bis 1209 Reaum., und wird daher am beften bei 
diefer Temperatur bearbeitet. Die übrigen behandelt man ftet8 kalt (nur 
das ſchmiedbare Meffing, ©. 48, verträgt aud das Walzen im glühen⸗ 
den Zuftande fehr gut); jedoch müffen fie von Zeit zu Zeit wieder aus 
geglüht werden (S. 146), in fo fern fie nicht (wie Zinn und Blei) vor 
dem Glühen ſchmelzen. Hierzu, fo wie zum Erhigen der oben genannten 
Metalle bei der Blechfabrikation bedient man ſich theild einfacher Glünh⸗ 
berde, theild (mit weniger Brennftoff-Aufwand) der Glübdfen, melde 
entiveder gemeine mit Steinkohlen geheiste Windöfen, oder Slammöfen 
(Reverberiröfen) mit Holz, Torf⸗ oder Steinkfohlen-Beuerung find. 

1) Eiſenblech. Nur das meichfte und zäheſte Eifen follte zu Blech 
ausgewählt werden. Dan wendet «8 in Geftalt breiter und nicht zu dicker 
Stäbe an, welche mittelft einer großen, von Waſſer oder Dampf beivegten 
Sceere oder mittelft des Meibeld in Stüde von angemeffener Länge 
(Stürze) zertheilt werden. Die Stürge werden unter dem Hammer 
oder im Walzwerke fo viel möglih nur nad) ihrer Breite audgedehnt. 
Bei ber Berfertigung von gefchlagenem Eifenbleche (welches jetzt nicht oft 
mehr vorkommt) wird ein Sturz rothglühend auf dad Doppelte feiner 
urfprünglichen Breite ausgefchmiedet (dad Urmwellen, mwonad die fo bee 
bandelten Stürge Urmellfiürje, doublons, genannt werden), in der 
Mitte zufammengebogen (weil er zwei Blechtafeln geben fol), und wieder 
zur doppelten Breite geftredt (dad Gleichen oder Stürzen). Sehe 
bis zwanzig, oder überhaupt fo viele Stürze (semelles), als zuſammen 
ungefähr einen Zentner wiegen, werben nun (um dad Zuſammenſchweißen 
ju verhindern) in Qehmmwaffer (Sahnenbrei, can d’arbue) getaudt, zu 
einem Pad (einer Zange, trousse) auf einander gelegt, und unter 
fleißigem Drehen und Ummenden fertig gefchmietet, wobei fie mohl drei 
bis vier Dial in dad Beuer fommen müffen (Packſchmieden). Die 
Bollendung gibt man den Blechen auf einem fehr breiten Amboffe unter 
einem langfam gehenden Hammer mit breiter Bahn (dem Pritfhham- 
mer, Abrichthammer, marteau de parage), mwelder die Unebenhei⸗ 
ten ausgleicht (das Abrichten oder Pritſchen, parer, parage). Mit 
einem hölzernen Sandhammer wird nöthigen Falls noch nachgeholfen. Die 
legte Arbeit ift das Befchneiden der Bleche nad dem üblichen Maße, wozu 
man fi einer vom Waffer oder Dampf beivegten Sceere bedient. Hun⸗ 
dert Zentner Stabeifen liefern 45 bis 60 Zentner verfäuflihes Blech, 
indem 10 bis 12 Prozent durch Abbrand (Glühfpan) verloren geben, 
und da8 Uebrige aus unbraudbaren Ausſchußblechen und Abſchnitzeln be= 
fieht, welche man wieder zufammenfhweißt und auf Stabeifen verarbeitet. 
Kleine und dünne Bleche liefern natürlid am meiften Abfall. Ä 

Zu gewalztem Eifenbleh werben die Stürze glühend zwiſchen die 
Malen geftedt, fo daß die Richtung der Bewegung ihrer urſprünglichen 
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Breite entſpricht, welche nachher die Länge der Blechtafeln wird. Nach⸗ 
dem fie, bei immer engerer Stellung der Walzen, mehrmals durchgegan⸗ 
gen ſind, biegt man ſie mit dem Hammer in der Mitte zuſammen, taucht 
ſie in Lehmwaſſer, ſteckt zwei oder mehrere in einander, und walzt ſie, 
das Glühen nad Bedürfniß erneuernd, nad und nad völlig aus. Die 
Biegung (der Saum) geht jedes Dial voraus unter die Walzen. lm 
nicht die langen Walzen durch das dide Eifen zu fehr in Anſpruch zu neh⸗ 
men, und nicht die Gefahr des Brechens derfelben herbeizuführen, bedient 
man fi) oft zu der anfänglihen Bearbeitung der Stürze eined eigenen 
Sturzwalzwerks mit fürzeren, und zur Vollendung der fehon breiter 
gewordenen Bleche eines Schlichtwalzwerks mit längeren Walzen. 
Menn man nicht nad jedem neuen Glühen ben Glühfpan (mit einem 
Handhammer) abklopft, ehe die Bleche wieder unter die Walzen gelaffen 
werden, fo drüdt ſich derfelbe in das Eifen ein, löſet ſich aber bei ber 
Berarbeitung (namentlid) beim Biegen) ded Bleches ab, und läßt die Oberfläde 
rauh und unanfehnlih zurüd. Die fertig gewalzten und befchnittenen 
Bleche werden nod ein Mal geglübt, und mohl aud, um bie vom Walzen 
entftandene Krümmung zu befeitigen, gepreßt. Hundert Zentner Eifen 
liefern 50 bis 723 Zentner Blech; der Abbrand oder Glühperluft darf 
nicht über 6 Prozent betragen, der Reſt befteht in Abſchnitzeln. 

Ein Eiſenblechwalzwerk mit 30 Soll langen, 15 300 diden Zylindern er- 
fordert, bei 30 Umläufen in der Minute, zur Bewegung bie Kraft von 18 Pfer- 
ben. Bei 3 bis 4 Fuß langen und 18 Zoll biden Walzen kann die bewes 
gende Kraft, wenn dünnes Blech mit 40 Umgängen in 1 Minute geftredt 
wird auf 15 bis 20 Pferdekraft, für ſehr dides Blech mit 20 Umgängen auf 
40 bis 45 Pferdekraft angefchlagen werben. 

Der größte Theil des Eifenblehs wird als Schwarzblech, Löle, 
sheet iron, plate iron, iron plate, (bon ber durch das Glühen entftans 
denen dunflen Farbe fo genannt) in den Handel gebradt. Man unters 
fcheidet da8 größere Schwarzblech (Sturzbleh) in einfadhes oder 
Schloßblech, und in doppeltes (Doppelbled). Die Tafeln des 
Letztern find faſt doppelt fo groß. Die Meinen, zum Berzinnen beftimmten 
Tafeln führen den Namen Dünneifen (Kleineifen, Faßblech, 
bon der Berpadung in Fäffern); nad dem Berzinnen werden fie Weiß 
blech, fer-blanc, tin-plate, genannt. 

Das Format des einfachen Schwarzblechs ift in ber Regel fo, daß Länge 
und Breite der Tafeln fih wie 3 zu 2 verhalten; beim Doppelblech ift bie 
Länge verhältnißinäßig etwas größer. Die dickſten Tafeln find immer auch die 
größten. Am größten und ftärkften find bie Salgpfannenblede und 
Dampfleffelblede en boiler plate), deren Dide 3 bis 5 Linien 
beträgt. Bu anderen gewöhnlichen Berarbeitungen bat man Xafeln von 11, 
bis 3 Fuß Länge, 1 bis 2 Fuß Breite, 1/,, bis 1/, Zoll Dide. Bon Eiſenblech, 
weldyes 1 Linie (bannov.) did ift, wiegt ber Quadratfuß nahe 3 Pfund Eöln. 

Die Sorten des Weißblechs führen nady Größe und Dide verfchiebene 
Namen. Gewoͤhnlich unterfcheidet man: Kreuzblech (das dickſte), Border. 
‚ ober Körderbledh, und Senflerbled (das dunnſte). Beſondere Gattun: 

gen find das Pontonblech, Tellerblech, Shäffeibten, Zaffen- 
blech, ꝛtc. Am gewöhnlichften haben die Platten 131,, bis 15 Zoll Länge und 
10 300 Breite. — (Ueber das Verzinnen des Blechs wirb fpäter, bei dem Ber: 
sinnen der Metallarbeiten überhaupt, gehandelt.) 


! 
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Unganze Stellen, welche in dem zur Blechfabrikation angewendeten Mo: 
terialeiſen enthalten find (S. 8), ſtellen ſich im Bleche in weit größerer Flä⸗ 
chenerſtreckung bar, indem fie mit der ganzen Eiſenmaſſe zugleich ausgedehnt 
worden find. Unganzes Blech fpaltet daher beim Biegen, und ift etwa an 
einem Dampfkeſſel eine folche Stelle dem Feuer ausgefekt, fo entfteht eine 
Blafe, indem die äußere Schicht glühend wird, fi) ausbehnt und zerplakt: 
Gefahr einer Erplofion, jedenfalls aber frühes Zugrundegehen des Keſſels wird 
dadurch herbeigeführt. Auf folgende Weife prüft man bas Keſſelblech, ob es 
frei von unganzen Stellen ift: Die Tafel wird auf einen Tiſch gelegt und 
durch Kreibdelinien in eine Menge Pleiner Bierede eingetheil. Dann“ fehlägt 
man mit einem Pleinen Hammer auf ale Kreuzungspunkte biefer Linien, und 
beobachtet mit geübtem Ohre ben Klang; wo eine unganze oder ſchlecht ge⸗ 
ſchweißte Stelle im Innern ftedt, verändert fich derfelbe einiger Maßen. Diefe 
Probe wird auf beiden Flächen des Bleche vorgenommen, und fo mit großer 
Sorgfalt jeder fehlerhafte Theil, hätte er auch nur bie Größe eines Quabrat« 
jols, ermittelt. Stößt man an einer ſolchen Stelle ein Loch durch, fo zerfällt 
das herausgeftoßene Stud gewöhnlich, feiner Die nad, in zwei Theile. 

2) Stahlbleh (töle d’acier, steel plate). Seine Fabrikation 
fimmt mit der des Eiſenbleches weſentlich überein. 

3) Kupferblech (plaques de cuivre, feuilles de cuivre, 
cuivre en plaques, cuivre lamine, copper-sheet, sheei-copper, 
copper-plate). Die Hartitüde (S. 37) werden glühend unter dem 
Waſſerhammer mit einem Meißel in mehrere Theile (Schrote) zerhauen, 
dann erſt einzeln, hierauf mehrere auf einander liegend, ausgeſchmiedet, 
indem man fie fo oft wieder glühend macht, ald fie während der Bearbei⸗ 
tung erfalten. Das Hämmern muß wechſelweiſe auf beiden Flächen und 
dergeftalt gefhehen, daß man bald nad der Zänge bald nad) der Breite 
die Schläge reihenweife neben einander fallen läßt. Zuletzt gleiht man 
die entitandenen Beulen, bei langfamem Gange des Hammerd und aufs 
merffamer Regierung des Bleches, aus, mozu man fi wohl aud) eines 
befonderen Hammerd mit breiterer Bahn bedient. Das Beichneiden macht 
den Schluß. — Zu gewalztem Kupferblehe merden die diden gegoffenen 
Platten zu beftimmter Länge und Breite unter dem Waſſerhammer aus- 
geftredt, bis fie nur mehr etwa /, Zoll did find (da Borfdlagen); 
hierauf rothglühend gewalzt, erft auögebreitet liegend, dann doppelt zu= 
fammengebogen, wodurch zwei Blechtafeln entftehen. Beſſer ift ea, das 
Walzen kalt vorzunehmen, und das Glühen nur eintreten zu laffen, um 
die hart und fteif gewordenen Bleche wieder zu krweichen; denn bei dies 
fem Verfahren drüdt fi nit der Glühfpan in die Bleche ein, und Letz⸗ 
tere widerftehen beffer der Witterung und (an Sciffbefchlägen) der zerftö- 
renden Wirkung des Seewaſſers. Der Dietallverluft durd; Glühfpan bes 
trägt beim Kaltwalzen ded Kupferd nur etwa %, Prozent (bom rohen 
Dattenkupfer bis zum fertigen Bleche,) weil dad Kupfer viel weniger bon 
der Zuft beim Glühen orybdirt wird, als Eifen. | 

Ein Kupferblechwalzwerk mit 7 Buß langen, 18 Zoll diden Walzen 
erfordert zum Betriebe die Kraft von 15 Pferden. 

Die Kupferbledtafeln haben am gewöhnlichiten 21, bi 3 Fuß Breite 
und 5 bis 6 Buß Länge, bei verſchiedener Dide, wonach der Quadratfuß 
1, 1, 1Y1, 2 bis 3 Pfund wiegt. Das ſchwächſte Kupferbleh (von 
Y Linie und mandmal nod) weniger Dide) wird zufammengeroltt. verfauft 
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(Rolltupfer, Flickkupfer). Die ftärkren Sorten erhalten, nad) 
ihrer Beftimmung, die Namen: Dachblech, Rinnenbled, Shlaud- 
bleh, Schiffblech ꝛt. Das Schiffbleh (um Kupfern, doublage, 
sheathing, der Seeſchiffe) wird in England 48 engl. Zoll lang, 14 Zell 
breit, der Quadratfuß 22 bis 423 engl. Unzen ſchwer, verfertigt. — Bei 
1 (hannov.) Linie Dide wiegt der (hannov.) Quadratfuß Kupferblech uns 
gefähr 3%/, Pfund koln. 

Oft wird Kupferbledy erzeugt, welches auf einer Seite (feltener auf 
beiden Seiten) mit einer dünnen Lage von feinem Silber ober Golde 
überzogen ift: Plattirung, plattirtes Blech (plaque, doubl£, 
plated). Man unterſcheidet Golbplattirung (plaque ou double 
d’or, gold-plated), und Silberplattirung (plaqu6 ou double 
d’argent, siiver-plated), melde beide — fo wie die feltener vorkom⸗ 
mende Plattirung mit Platin — auf die nämliche Weife hervorgebradt 
werden. Eine glatt und rein abgefeilte, gefhabte, durch Walzen verdich⸗ 
tete und mieder gefhabte Platte bon dem reinften, weichſten Kupfer, 8 
bid 12 Zoll lang, 5 bio 8 Zoll breit und Y%, bis %, Zoll did, wird 
(für einfache Plattirung auf Einer Seite, für doppelte auf beiden Seiten) 
mit einem gemalzten, glattgefdhabten Silberblehe (aud feinem Silber) 
überlegt, welches man am Rande umklopft, und durd einen auf ber Dide 
ded Kupferd herumgebundenen ausgeglühten Eifendraht befeftigt. Beide 
Metalle müffen auf den Flächen, mo fie ſich berühren, völlig frei von 
Schmuß fein, und dürfen bier nicht mit den Fingern angefaßt erden, 
wenn die Bereinigung vollkommen von Statten gehen fol. Die Kupfer⸗ 
flädhe wird vor dem Auflegen des Silbers mit einer ftarken Auflöfung 
bon falpeterfaurem Silber beftrihen, amorce, (wodurch fie einen höchſt 
dünnen Silberüberzug erhält), und wieder abgetrodnet. Dan bringt die 
belegte Dlatte in einem Dfen oder in einer großen Eife auf Holzkohlen 
oder Kokes zum ſtarken Rothglühen, und überreibt das Silber Träftig und 
anhaltend mit einem Tangftieligen eifernen, Trüdenartig geftalteten Werk⸗ 
zeuge, ſowohl um die Luft zwiſchen Silber und Kupfer audzutreiben, als 
um beide Dietalle in die genauefte Berührung mit einander zu bringen. 
Glühend herausgenommen, mird die Platte durh Anfchlagen mit dem 
Hammer geprüft; und wenn man bemerkt, daß Feine hohle Stelle mehr 
vorhanden ift, läßt man fie mehrmals ſchnell nacheinander durd) die, jedes 
Dal enger geftellten, Zylinder eines ftarfen Walzwerkes gehen. Hierdurd 
wird die Befeftigung des Silbers auf dem Kupfer (eine Folge der Adhä⸗ 
fion, ohne Zufammenfhmehung und ohne Zwiſchenmittel) fo vollklommen 
bewirkt, daß bei nachher fortgefeßtem (Paltem) Auswalzen die beiden Mes 
talle ſtets gleichmäßig ſich fireden, und nie mehr eine Trennung berfelben 
erfolgt. Scieferige Stellen, an melden das Silber ſich ablöfet, fommen 
zwar zuweilen vor, find aber eine Folge von unaufmerffamer oder miß- 
Iungener Xrbeit. 

Man bezeichnet die Stärke ber Plattirung, indem man angibt, dem wie: 
vielten Theil ber Verbindung das Silber, dem Gewichte nad, ausmadt. Co 
bat man Silberplattirung von 1/,, (und manchmal noch ſchwächer) bis zu 1/,., 
woran demnad das Silber ?,,, bis 1/, bes Kupfergetwichtes berrägt. Dieſes 
Berhältniß drüdt — wegen der Berfchiedenheit. des fpezififchen Gewichts beiter 
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Metalle — nicht zugleich das Verhältniß der Dicke aus; vielmehr iſt z. B. 
bei der Plattirung zu %/,, das Silber, der Dicke nach verglichen, nur etwa / 
bei 1/,, ungefähr 1/:,, bei’ 3/,, ungefähr 1/,,, bei 1/,. ungefähr 1/,. des Ganzen. 
Mithin ergibt fih, daß bei der ſchwächſten Plattirung (1/,.), felbft wenn bas 
Blech zu der geringen Dide von */,oo Zoll ausgewalzt wird, das Silber doch 
nody wenigſtens 1/00 Soll bil darauf liegt, was weit mehr beträgt als bie 
Dide der ſtärkſten Berfilberung. Die Benennung ber Plattirung drüdt in jedem 
Falle den Gewichtsantheil des darin befindlichen Eilber8 aus, ohne Rückficht 
darauf, ob das Blech einfeitig oder auf beiden Seiten plattirt ift; daher ift 
3. B. der Silberüberzug bei doppelter Plattirung zu !/,, nur halb fo ftarf, 
als bei gleih dünn ausgewalzter einfacher Plattirung zu %/... 

Die Soltplattirung wird durch bad nämlidye Verfahren hervorgre⸗ 
bracht, wie die Silberplattirung, ift aber, des Preifes wegen, meift nur fehs 
ſchwach; der einzige Unterſchied in der Berfertigung befteht darin, daß zum 
Beftreichen des Kupfer eine gefättigte Aufldfung bon Gold in Königd- 
twaffer angewendet wird. — Bei der Platinplattirung bit zu 
gleichem Behufe eine Auflöfung des Platine in Konigowaſſer. Man kann 
aber audy ohne biefed Hülfsmittel auf folgende Weife zum Ziele fommen: 
Eine dünne vieredige Platinplatte und eine viel didere, etwas größere 
Kupferplatte werden fo blank ald möglid gemacht, auf einander gelegt, 
ſtark zufammengedrüdt und zur Abhaltung der Orhdation mit Streifen 
bon dünnerm Kupferblede dicht umwickelt. So vorbereitet erhikt man 
mehrere dergleichen Plattenpaare raſch zum Rothglühen, und unterwirft 
fie — auf einander gefhichtet — einem fehr ſtarken Drude in einer hh⸗ 
draulifhen Preffe, wodurch die Vereinigung der beiden Metalle erfolgt. 
Nah dem Erkalten und nad Entfernung der Ummidelung geſchieht die 
Streedung unter dem Walzwerke wie gemöhnlid. Aus platinplattirtem 
Kupfer verfertigt man Schalen u. dgl. für chemiſche Laboratorien, als 
wohlfeiles Surrogat der ganz platinenen Gefäße Doch muß man bie- 
felben dur Prägen (Stampfen) mittelft Stempeln in hohlen Formen 
(Stangen) und nidt durch Hämmern berftellen, da unter Gem Hammer 
— der verſchiedenen Dehnbarkeit wegen — das Platin fi leiht vom 
Kupfer wieder trennt. — Das Kupfer zunädhft mit Silber, und darüber 
erft mit Platin zu plattiren (mie früher wohl geſchah) ift überflüffig. 

Die dünnſten gold: und filberplattirten Bleche find die unehten Kolien 
— Unechte Silberfolie beſteht auch öfters aus dünnem ge: 
walztem Kupferbleche, welches man kalt verſilbert, indem man feines (aus 
Silberauflöſung durch Kupfer gefälltes) Silberpulver nebſt Weinſtein und Koch⸗ 
ſalz naß mit feiner Leinwand aufreibt. — Es ift zu bemerken, daß bie aus: 
gewalzten plattirten Blehe (auf welchen das Gold oder Silber nur noch eine 
fehr dünne Schicht bildet) das Glühen theils gar nicht, theils nur unter Be: 
obachtung der höchſten Vorſicht vertragen, Indem dabei feicht das edle Metall 
fih mit dem Kupfer chemiſch verbindet, oder wenigftens in beffen Poren ein: 
zieht, wodurch die Gold- oder Eilberfarbe verloren geht. Wird fo veränderte 
Plattirung durch verbünnte Schwefelfäure blankgebeizt (von darauf ſitzendem 
Kupferoryd gereinigt), dann einige Minuten lang in Auflöfung von falzfaurem 
Zinkoxyd geftedt, fo befeitigt Letztere oberflächlich da8 Kupfer, und der Silber: 
übersug erfeheint wießerhergeftellt. : 

4) Dieffingtleb (Latun, laiton, sheet brass, plate-brass, 
latten brass, brass-plate) und Tombak-Blech. — Die Tabrifation 
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derſelben ſtimmt mit jener des Kupferblechs bid auf den einzigen Umſtand 
tiberein, daß die Bearbeitung bier ohne Ausnahme kalt geſchehen muß, 
weil Meffing und Tombak im glühenden Zuftande fpröde find. Die \, 
bid %, Zoll bilden gegoffenen Platten (S. 52) erfordern, wenn fie durch 
Schlagen in Bled verwandelt werden follen, leidhte Hämmer und anfangs 
ziemliche Borficht, weil das Meffing einen beträdtlihen Grad von Sprö= 
digkeit befißt, bevor das Pryftallinifche Gefüge, meldhes ihm vom Guſſe 
aus eigen ift, durch die Bearbeitung eine hinlängliche Verfeinerung er— 
litten hat. Die gefchlagenen Bleche werben unter einem Planirhammer 
mit breiterer Bahn geebnet. — Zur Berfertigung des gewalzten Meffing- 
oder Tombakblechs mwerden die gegoffenen Platten entweder unter die Wal 
zen gebracht, oder zuerſt mittelft des Hammers etwas außdgeftredt, und 
hierauf gewalzt. So lange die Platten noch did find, ift nad jedem, 
Durdgange zwifchen den Walzen dad Ausglühen nothwendig; fpäterhin 
feltener. Somohl die Walzen ald die Bleche beftreiht man mit Del, um 
dad Anhängen der Letzteren an die Erfteren zu verhindern. Manche fehr 
breite und dünne Sorten firedt man durch Walzen bie zur erforderlichen 
Länge, und treibt fie zuletzt (zwanzig und mehr Tafeln auf einander lie= 
gend) unter Aänem Schnellbammer, ber 300 bis 400 Schläge in 
einer Minute madt, nod bedeutend in die Breite aus. Die dünnfte 
Gattung des Meffingblehes, das f. g. Raufhgold (Knittergols, 
clinquant, oripeau, dutch gold, dutch metal), weldyes etwa Y/2500 ZoU 
Dicke hat, wird auf ähnliche Weife verfertigt, indem man ein ſchon unter 
den Walzen papierdbünn geftredted und blank abgebeigtes Blech mit dem 
vom Waſſer getriebenen Hammer nody dünner fchlägt, wobei ed zugleich 
feine Steifigkeit und feinen hohen Glanz erhält. 

Die Meffing- und Tombakbleche überziehen fi burd das zwiſchen ber 
Bearbeitung mehrmals wiederholte Ausglühen mit einer bünnen, ſchwaͤrzlichen 
Orybhaut, welche meiftentheile durch Bergen mit verbünnter Schwefelfäure = 
Pfund Waffen auf 1 Pfund PVitriolöl) weggeſchafft wird. Das gebeigte Blech 
wird mit naffem Sande abgefcheuert, abgefpült und über Koblenfeuer ſchnell 
getrodnet: oder (body meift nur auf Einer Seite) auf einem hölzernen Bode 
mit einem langen, zweigriffigen Meffer (zumeilen mit einer mechanifchen Bor: 
rihtung) gefhabt, wodurch es einen hohen Glanz erhält. Nah dem Ge 
fagten erklärt fi der Unterfchied zwifchen ſchwarzem Meffingblecd und 
lichtem oder blantem Meffingbledhe. Schwarz kommen in ber Kegel 
nur tie didften Sorten in den Handel. Bleche, welche hart und elaſtiſch fein 
follen, werden nach dem legten Hämmern ober Walzen nicht geglüht, was das 
gegen bei ſolchen der Kal ift, welche man weich verlangt. Die dünnften Bleche 
werden bicht zufammengerolt (Rollmeffing, sheet drass in rolls; Roll: 
tombafß), die ftärkeren bloß einige Mal umgebogen und flach zufanımengelegt 
(Tafelmeffing, Tafeltombab. — Tafelmefiing ift von 8 bis zu 20 
Zoll breit, von 3 oder 4 bis 18 Zuß lang, ?/, bis °/,, Soll und darüber 
did. Die dünnften Tafeln find auch die längften. Rollmeſſing har man von 
1/0 bis etwa 2/0 Zoll herab did, 5 bis 18 Zoll breit, und ungefähr 20 Fuß 
lang. Die Tafeln und Rollen haben gewöhnlid ein Gewicht von 5 bis 6 
Hund. Bon Meflingbleh, welches 1 Linie (hannov.) did ift, wiegt der Quab: 
ratfuß durchſchnittlich 31/, bis 31/, Pfund Poln. Das (glühend ausgewalste) 
Blech von fehmiedbarem Meffing, S. 48, wird viel zum Befchlagen der See: 
ſchiffe ſtatt Kupfer (als Schiffbledh, ship shealking) gebraudt. Zum Dady: 
deden wendet man zumeilen Mefiingblch an, welches in Tafeln von etwa 8 
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Fuß Länge bei 12 ober 13 Bol Breite und von ſolcher Stärke fabrizirt wird, 
dag 1 Quabratfuß ungefähr I Pfund wiegt. 

5) Argentanbleh, (Pakfongblech). — Dan gießt dazu — 
zwiſchen zwei gußeifernen Tafeln, welche durch eingelegte Randleiften im . 
gehörigen Abftande von einander erhalten werden — Platten von 8 bie 
12 Zoll Länge, 5 bis 9 Zoll Breite, 4 bis 6 Linien Dide. Das Häm—. 
mern und Walzen berfelben muß anfangs fehr behutfam (unter langfam 
fortfcreitender Verdünnung) gefhehen. Nach jedem Weberhämmern oder 
nad jedem Durchgange zwiſchen den Walzen muß man das Metall ſchwach 
(did zur kirſchbraunen Sarbe) glühen; und die Bearbeitung darf nidt 
eher furtgefeßt werden, ald wenn e8 völlig wieder erkaltet if. Iſt aber 
dad Gefüge ein Mal verfeinert, fo läßt ſich dad Argentan faft eben fo 
gut ald Dieffing verarbeiten. Das Argentanbled wird gewalzt, aber ein 
Vorſchlagen beifelben unter. dem Waſſerhammer ift von Nuten. Die 
Spannung, melde die Bleche hier und da beim Walzen erhalten, muß 
ihnen durd einige Hammerſchläge benommen merden; berfäumt man dieß, 
fo entjtehen bei fortgefeßten Walzen Riffe an den gefpannten Stellen. 
Sehr dünnes Argentanblech kommt im Handel unter dem Namen Raufd- 
filber vor; ed gleicht (Bid auf die Farbe) dem Rauſchgolde (S. 166), 
und wird wie dieſes verfertigt, ift aber dider (ettva. Yon Zoll). 

Man bat in England den Verſuch gemacht, Argentanbleh gleidy Kupfer 
(S. 164) mit Silber zu plattiren, und dadurch den Vortheil erreichen wollen, 
bag bei Abnugung des Gilberüberzuges nicht eine rothe, fondern eine weiße 
Unterlage durdfchiene. Diefes Verfahren ift aber entbehrlich, und die Anwen: 
bung ſtark verfilberten Argentans (S. 58) vorzuziehen, da die Verfilberung viel 
woblfeiler ift als die Plattirung, und leicht wieber erneuert ‚werden Bann. 

6) Bleiblech. Wegen ber großen Weichheit des Bleies werben 
alle Bleiblehe durch Walzen bargeftelt (Walzblei, plomb lamine, 
sheet lead, rolled lead). Man zerihneidet die gegoffenen, Y, bie 1 
Zoll diden Platten (S. 121) in Mleinere Stüde, und walzt biefe obne 
weitere Vorbereitung aus”). Anfangs läßt man die Platten. einzeln durch 
die Walzen gehen, fpäterhin, wenn fie dünn geivorben find, legt man 
mehrere (bis zu zehn oder zwölf) auf einander. Hier, wie beim Walzen 
ded Meffinge und Tombaks, wird das Beftreihen mit Del angewendet. 
Die fertigen Bleche werben mit der Sceere, oder zweckmäßiger mit einem 
Meſſer, beſchnitten. Ganz dünne Blätter, wie das gewalzte Vabal- 
blei können, zu hundert und mehr auf Ein Mal, in einer Preſſe, mit 
einem Werkzeuge wie der Beſchneidhobel der Buchbinder, befhnitten werben. 

Man verfertigt gewalzte Bleiplatten von 1... Bol bis zu A Linien Dide; 
am gebräudlidhiten find die Sorten von 1/, Linie bis 1%/, Linien. Gin 
(hannov.) Quabratfuß von 1 Linie Dide wiegt etwa 41/, bis Ay, Pfund 
köln. Ihre Größe ift verfchieden, und oft bedeutend. Das gewalzte Tabakhlei 
ift glätter und bünner als das gegoffene (S. 123); das ſchwächſte hat nur 
etwa 1/0 Zoll Dide, und wiegt 3 Loth auf den Quadratfuß. Man zerfchnei- 
bet e8 zum Gebrauch in Etüde von ber zu den Tabakpaketen erforderlichen 
Größe, 3. B. 101, Boll lang und 730 breit, wozu noch bie kleinen quabrati- 
fhen Bobenblättchen kommen: — Binnplattirte Bleibledhe erhält man, 
wenn man eine ganz blanfe und reine Bleiplatte und eine eben fo vorbereitete 
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Binnplatte auf einander legt, und zufammen auswalst, wobei fie fidy bermit- 
telft des Drudes vereinigen; ober indem man auf eine bide, rein gefchabte, 
mit gefhmolzenem Zinn und etwas Kolopbonium angeriebene Bleiplatte eine 
Schichte Zinn aufgießt, .und hernach das Ganze unter ben Walzen beliebig 
ausftredt. Um einen ſchwächern Zinnüberzug zu erlangen ift es genügend, 
eine noch ziemlih ſtarke Tafel nur durch Anreiben von gefhmolzenem Zinn 
mit Kolophonium zu verzinnen, und dann ferner auszuwalzen. Auf biefe 
Weiſe entfteht das verginnte Tabakblei, welches der Einwirkung der im 
Schnupftabat enthaltenen Beigmittel nicht fo unterliegt, wie das unverzinnte. 

7) Zinnbled. Die Bearbeitung des Zinns unter dem Walzwerke 
ſtimmt mit jener des Bleies überein; wiewohl didere gewalzte Zinnplatten 
nicht Häufig verfertigt werden. Die ganz dünnen Zinnblätter, melde unter 
dem Namen Stanniol, Zinnfolie, (feuilles d’etain, tin-forl) zu 
verfhiedenen Zmweden, am häufigften aber zur Belegung ter Glasfpiegel 
angewendet werden, verfertigt man theils dur Walzen, meift aber durd 
Schlagen unter den Stanniolhbämmern, melde gewöhnliche leichte 
Schwanzhämmer von etwa 50 Pfund Gewicht find, und 250 bis 300 
Schläge in einer Minute madyen (Stanniolfhlägerei)*). Hammer 
und Amboß müffen auf der Bahn gut verftählt, gehärtet und polirt fein. 
Man gießt aus dem reinflen und gejchmeidigften Zinne, tweldes in einem 
qußeifernen Keffel gefhmolzen wird, in eifernen Bormen (Eingüffen) Stäbe 
von etwa 14 Zoll Länge, 1%, Zoll Breite und Dide, welche unter drei 
Hämmern, dem Stredhammer, Zainhammmer und Platthams 
mer, ber Reihe nad bearbeitet werden. Die Bahn eines jeden diefer 
Hämmer bat 5 Zoll Länge und 4 Zoll Breite; die Amboffe find an 
Größe verfhieden: die Bahn ift beim Stredamboffe 11 Zoll lang, 4 Zoll 
breit, beim Zain» und Plattamboffe 11 Zoll lang, 8 Zoll breit. Die Zinn⸗ 
blätter ruhen beim Schlagen auf einem borigontalen Brete, meldes 
neben dem Amboffe angebradyt if. Im Winter wird da8 Zinn auf einer 
geheitzten Eifenplatte erwärmt; der auf diefe Weife erzeugte Stanniol 
fieht etwas matt und gleihfam fein gelörnt aus, mährend der kalt ge= 
- fchlagene ganz glatt, wie polirt, erfheint. Die gegoffenen Etäbe werten 
juerft einzeln unter dem Stredhammer zu 6 bid 10 Buß Länge ausge— 
dehnt (da8 Streden); hierauf legt man mehrere derfelben auf einander; 
ebnet fie unter dem Zainhammer (da8 Ausebnen), mobei ihre Länge 
auf 8 bis 12 Buß zunimmt; fchneidet fie in der halben Länge ab, und 
legt die Hälften auf einander; und verlängert fie nöthigen Falls unter 
dem Zainhammer wieder auf 6 bie 10 Buß (dad Langzainen). Die 
Breite ift während bdiefer Bearbeitungen nur auf 3 bid 4 ZoU geftiegen. 
Das Büfhel von vielen auf einander liegenden Blättern (der Schlag) 
wird nun abermald in der Mitte zertheilt, nod etwas in die Länge ge» 
firedt (Ablängen), dann aber unter dem Zainhammer (Breitzainen) 
und zuleßt unter dem Platthyammer (Audplatten) in die Breite aus⸗ 
gedehnt, mobei man das oberfte und unterfte Blatt mit Del oder Wett 
beftreiht, um das Anhängen an Hammer und Amboß zu verhindern. 
Die fertigen Blätter, welde in einer Anzahl von 32 bie 192 auf einan⸗ 


RHeerdegen, bie Stanniolfchlägerei. Grlangen, 1807 (ale 2. Band 
von Rögsling's Fabritenfchule.) 
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der liegen, merden auf den Kanten mit einem Meffer nah dem Winkel: 
maße befdhnitten, mit einem hölzernen Hammer auf einer glatten gußeifer- 
nen Platte völlig geebnet; dann aus einander genommen; fortirt (um die 
feblerhaften zu befeitigen); endlich meift in zwei, drei oder vier Theile 
oder Kleinere Blätter mit dem Meffer zerfhnitten. Der Abfall beim Be⸗ 
ſchneiden beträgt ein Fünftel bis ein Drittel, 

Die Größe der Stanniolblätter iſt ſehr verſchieben, und oft beträchtlich, ba 
bie Belegung auch ber größten Spiegel aus einem einzigen Blatte hergeftellt 
werden muß. Als gewöhnlicher Handelsartitel fommen nur kleine Sorten, 
3. DB. von 18 bis 40 Zoll Länge und 12 bis 19 Zol Breite, in Rollen von 
1 Pfund vor. Je größer die Blätter find, defto dicker pflegen fie zu fein. Die 
Dide geht von "0 ZoU (Gewicht eines Quabratfußes 6 Loth) bis 1, Bol 
(1 OQ.⸗F. ungefähr 1', Loth) und noch weiter herab. Die bünnfte Sorte, in 
Blättern von 40 Zoll (hannov.) Länge und 111, Boll Breite enthält 16 
Blätter im Pfunde; davon gehen 11/,, Quabratfuß auf 1 Loth kölniſch, wonach 
die Dide ungefähr %/,,00 ZoU beträgt. 


8) Zinkblech (zinc lamine, sheet zinc). — Das Zink wird aus⸗ 
ſchließlih durch Walzen in Bled verwandelt. Dan ſchmelzt da8 Metall 
(raffinirtes Zink, S. 40) in einem gußeifernen Keffel, und gießt e8 in 
Sand» oder eifernen Formen zu Platten bon etwa 15 Zoll Länge, 9 
Zoll Breite und Y%, Zoll Dide. Während der Bearbeitung werden die 
Bleche oft in einem Ofen angewärmt, bis ein darauf gefprigter Waſſer⸗ 
tropfen zifht, und fo viel mie möglich ſtets in diefer Wärme erhalten. Es 
ift zu diefem Zwecke empfohlen worden, die Zylinder des Walzwerks hohl 
zu maden und durch hineingeleiteten Wafferdbampf zu heiten; doch wird 
dieß der Regel nad überflüffig fein, da man vielmehr Sorge zu tragen 
bat, daß die durch das Walzen felbft ſchon entftehende Erwärmung nicht 
den angezeigten vortheilhaften Grad überfleige, weil alddann die Bleche 
fpröde würden. In einigen Babrifen wärmt man die Platten in einem 
Keffel voll kochenden Waſſers nur bie zu 800 R. Sind fie durd das 
Auswalzen fhon etwas dünn geworden, fo bedürfen fie Feines Anwärmens 
mehr. Walzen und Bleche beftreiht man mit Del ober Talg. Sind die 
Tafeln ziemlid) dünn getworden, fo legt man zum ferneren Auswalzen 
mehrere auf einander. Ie dünner da8 Blech geitredt wird, beito größere 
Feſtigkeit erlangt es, defto fpäter bricht e& alfo beim Hin= und Herbiegen. 
Nach dem letzten Durchgange durch die Walzen werden die Bleche gewöhn⸗ 
lich bis zu etwa 1200 R. erwärmt und hierauf ber langfamen Abfüb- 
lung überlaffen (da8 fo genannte Ausglühen, recuire, annealing) ; 
bierdurd vermindert ſich zwar ihre Weftigfeit, aber es fleigt — was meift 
bon größerer Wichtigkeit ift — ihre Biegfamleit. 


Im Handel finden ſich Zinkbleche am gewöhnlichſten von 3 bis 6 Fuß 
Länge und 11, bis 3 Buß Breite, bei Y,, bis Y, Zoll Dide; oft aber 
aud dünner. Ein (hannop.) Quadratfuß Zinfbleh, 1 Linie did, miegt 
ungefähr 2%, Pfund kölniſch. Zum Dachdecken wählt man eine Sorte, 
wovon der D.=B. ungefähr 1%, Pfund miegt. Das dünnfte ZJinkblech, 
welches nur Y,ooo Bid Ysoo Zoll ftard ift und 1 bis 3%, Loth auf den 
Duadratfuß miegt. muß als intereffantes aber nutzloſes Kunftftüd betradys 
tet werden; man bat e8 wohl Papierzink genannt und Tabakzink 
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(fofeen der mißlungene Verſuch gemacht wurde, dergleichen Zinkhlätter 
ftatt Blei zum Einpaden des Schnupftabats anzuwenden). 

9) Silber-, Gold: und Platinblech. — Eigentlihes Silber: 
und Golöbleh wird nie als Handeldwaare, fondern nur zur unmittelba= 
ren Berarbeitung verfertigt. Man ftellt e8 allgemein duch Walzen bar, 
indem man einen gegoffenen Stab oder eine gegoffene Platte (S. 141) 
juerft mittelft des Handhammers etwas audbreitet, und dann unter die 
Walzen bringt. Die Bearbeitung geſchieht Falt, allein fo oft dad Metall 
hart und fteif wird, muß es wieder geglüht werden. BPlatinbledy wird 
nur im Kleinen gemadjt, und eben fo behandelt. Das bünnfte Silber- 
blech ift die echte Folie (Silberfolie, feuille d’argent, silver-foil), 
welche nad dem vollftändigen Auswalzen mit Kalk polirt, aud) öftere 
auf einer Seite vergoldet wird (Goldfolie). Sehr dünne Platin- 
folie kann dadurch hergeftellt werden, daß man Kupferbleh mit Platin 
plattirtt (S. 165), e8 dünn ausmalzt, und dann burd Einlegen in Sals 
peterfäure da8 Kupfer auflöfet. 

Hier müffen endlid) aud jene äußerft dünnen Blättchen angeführt 
werden, melde man durch Schlagen mit dem Sammer aus Gold und 
Silber (feltener aus Platin) verfertigt, und zum Vergolden ꝛc. der Bücher⸗ 
Einbände, des Holzwerks u. f. f. anwendet (gefhlagenes Gold, 
Blattgold, or battu, or en feuilles, feuilles d’or, beaten gold, 
leaf-gold; und gefhlagenes Silber, Blattfilber, argent battu, 
argent en feuilles, feuilles d’argent, beaten silver, leaf-silver). 
Das Verfahren der Goldſchlägerei, battage d’or, gold-bealting 
(welches die Bearbeitung von Gold, Silber und Platin yufammen be= 
greift)*), hat das Eigenthümlihe, daß bei dem (ohne Anmwendung bon 
Märme Statt findenden) Schlagen eine große Anzahl auf einander lic- 
gender Blättchen durch dazwifchen gelegte Blätter eines glatten und etwas 
‘harten Stoffes getrennt find, meil fie außerdem, ihrer Beinheit wegen, 
nit unbeſchädigt bleiben würden. Diefer Stoff ift Pergament, fo lange 
dad Metall noch etwas Dide hat; zu Ende gebraudt man das feine 
Oberhäutchen vom Blinddarme der Ochſen (Goldfhlägerhaut, bau- 
druche, gold-beater's skin), welches gereinigt, aufgefpannt, getrodnet, 
mit Alaunmaffer gewafhen, mit Wein, worin man Haufendlafe und ei= 
nige Gewürze aufgelöft bat, beftrihen, und mit Eiweiß überzogen wirt. 
Die Bereinigung einer beftimmten Anzahl loſe auf einander liegender vier⸗ 
ediger Blätter, zwiſchen melde die Gold-, Silber oder Platin-Blättchen 
einzeln eingelegt werden, worauf man da8 Ganze in ein doppeltes Butte- 
ral (fourreau) von Pergament ſchiebt, heißt eine Form (outil, moule); 
und man unterfdeidet Pergament=Bormen (cauchers) und Haut 
Formen (chaudrets). 

Das Gold wird meift rein (ohne Zufaß) angewendet, dad Silber 
jederzeit fein. Zu blaßgelbem Blattgolde (Parifer Gold, Franz— 
gold) verfegt man Beingold mit Y%,, Silber, oder mit Y, Silber und 
Yo Kupfer. Dan gießt aus dem Golde, in einem eifernen Einyuffe 
(S. 141), einen Stab oder Zain (lingot, ingot) von 20 bis 40 Du⸗ 


?) Technology. Encyklopädie, Bd. VII. Artikel: Goldſchlägerei. 
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Raten Gewidt, etwa %, Zoll Breite; fehmiedet ihn Falt nad Ränge und 
Breite aus (mobei er abwechſelnd ansgeglüht wird), bis er auf eine ober 
zwei Linien verdünnt iftz feßt die Berbünnung unter einem Beinen Walz» 
werke fort; zerfchneidet dieſes Blech mit einer Scheere in vieredige Stüde 
bon 1 Duadrotzoll (Quartiere, quarliers, squares); und beginnt 
hierauf dad Schlagen in den Formen, mozu ein Marmor- oder Granit⸗ 
blo@ ftatt de8 Amboſſes tin. Die Hämmer, deren man mehrere 
bon berfchiedenem Gewichte nad der Reihe gebraudt, find Handhämmer mit 
kreisrunder, etwas Tonverer Bahn, und wiegen fünf bis fünfzehn Pfund. 
Die Form wird während des Schlagens fleißig gedreht und umgemwendet. 
Man wendet gewöhnlich zwei Pergamentformen und dann zwei Hautfor= 
men, im Ganzen alfo vier Formen nad einander an. Das Schlagen in 
einer Form wird fo lange fortgefeßt, bis die Golbblätter die volle Größe 
der Form (bier bis fünf Zoll im Quadrat) erreiht haben. Man nimmt 
fie dann heraus, zerſchneidet fie über Kreuz in vier gleiche Theile, und 
legt fie in die folgende Form, mit der man das Schlagen fortfeßt. Die 
erfte Dergamentform führt den Namen Dickquetſche, bie zweite Per- 
gamentform beißt Dünnquetfde, die erfte Hautform Lothform, 
und die zweite, aus welcher da8 Gold fertig hervorgeht, Dünnfdhlag- 
form. Der Abfall während der ganzen Bearbeitung (Kräße, Scha— 
wine) beträgt an zerriffenen Blättern und an dem, was beim Befchneis 
den abgeht, faft die Hälfte des Goldgewidtes, und wird eingeſchmolzen, 
oder gibt, mit Honig fein zerrieben, fodann mit Waffer ausgewaſchen, 
bie Goldbronze, dad fo genannte Malergold, Muſchelgold (or 
en coquille, or moulu, or en chaux, shell gpld). Die Dide des 
* feinften Blattgolded beträgt nur Yasosso Zoll; gewöhnliche Sorten meffen 
aber oft Yzooooo Zoll oder nicht viel weniger. Die ftärkfte Sorte ift das 
fo genannte Fabrifgold, welches zur Vergoldung des Silberbrahtes 
dient, Blätter von 3 bis 4 Zoll im Quadrate bildet, und Ygooo Bid Ysooo 
Zoll Dide hat. 


Blattfilber wird mie das Blattgold bereitet, aber weniger fein 
gefhlagen; es ift ungefähr Yıaoooo Soll did. — Zwiſchgold (party 
gold) ift Blattfilber, welches auf einer Seite einen fehr dünnen Gold 
überzug bat, gleihfam mit Gold plattirt if. Man erhält e8, intem man 
bor Beendigung des Sclagens auf jedes Silberblatt ein Goldblättchen 
legt, und dann die Bearbeitung mie gemöhnlid vollendet. Es ift blaß 
bon Barbe, und läuft von den Ausbünftungen, welde das Silber ſchwär— 
zen, leiht an, meil das Gold (welches nur den neunten bis fiebenten 
Theil des Geſammtgewichts beträgt) eine unvollkommene Dede bildet, 


Die Blättchen des gefchlagenen Goldes, wie e8 im Handel vorkommt, 
find der Regel nad Quadrate von 2 bis 3 Zoll Seite, alfo von 4 bis 9 
Quadratzoll Flächeninhalt, und werben einzeln zwifchen die Blätter Bleiner 
Büchelchen von glattem röthlichem, mit Bolus eingeriebenem Papiere gelegt. 
250 Blättchen heißen ein Bud, mwelhes aus 12 Büchelden von 21 Blatt 
oder aus 5 Büchelchen von 50 Blatt befteht. So viele Blättchen, als zufam: 
men einen Zlächenraum von 2500 bis 4000 Quabratzoll bebeden, gehen auf 
bas Gewicht eines Dukatens; 1 Loth Gold (kölniſch Gewicht) ift demnach zu 
72 bis 116 hannov. Quadratfuß audgebreitet. 
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Dad unehte Blattgold (Metallgold, Goldſchaum, or 
demi-fin, or faux en feuilles, dutch gold, leaf brass, leaf metal) 
und das unehte Blattfilber (Metallfilber, Silberfhaum) 
werden von ben Metallfhlägern*) im Wefentlihen wie die echten 
gefchlagenen Metalle verfertigt, find aber weit weniger fein: Erſteres be- 
fteht aus Tombak und ift wenigſtens Ysoooo, Oft Yasooo bis Yazooo Soll 
did (1 Loth Föln. nimmt 26 bis 40 bannov. Quadratfuß Flächenraum 
ein); Letzteres ift Zinn mit etwa Zink verfeßt, oder auch Argentan, und 
hat etwa 1/0000 Zoll Dicke. 

Das Tombak, woraus Metallgold geſchlagen werden ſoll, wird in eiſernen 
Formen zu Stäbchen gegoſſen, die man bis zur Stärke eines Kartenblattes 
auswalzt, dann glüht (um fie weich zu maden), und '— mehrere foldye Streis 
fen auf einander liegend — auf dem Ambofle nody dünner aushämntert. Wenn 
fie auf dieſe Weife etwa fo fein wie Schreibpapier geworden find, madt man 
fie durch Abreiben mit feinem Glaspulver blank, zerſchneidet fie in Stückchen 
von 1 Quadratzoll Größe, ſchlägt diefe in einer Pergamentform zu 4 D..3. 
aus, zertheilt fie in Viertel, und vollendet deren Bearbeitung in Hautformen. 
Se nachdem zur Bereitung bes Metallgoldes Legirungen bes Kupfers mit mebr 
oder weniger (5 bi 30 Prozent) Zink angewendet werben, entftehen mandherlei 
Farbenabftufungen des Produktes. Man hat Lebteres z. B. hochgelb (or), 
bellgelb (jaune), grün, d. h. meffinggelb (vert). Die einzelnen Blätter meffen 
gewöhnlich 41,, Zoll hannov. auf 8°/,, oder 4 Soll auf 3%,, find alfo etwas 
länglich vieredig. Sie werden in Papierbüchelchen eingelegt, deren jedes — 
nad Berjchiebenheit des Fabrikgebrauchs — 9 bis 21 Blätter Metallgold ent- 
hält. 12 Buch (livreis) mahen 1 Pädhen (paquet), 10 Päckchen 1 Pad 
(dixainc); im Pad find folgli 1080 bis 2520 Blätter. Das Schlagen wird 
theilweife durch Mafchinen (Bleine, von Pferde:, Wafler: oder Dampfkraft mit: 
telt Daumenmellen betriebene Schwanzhämmer) verrichtet; auch eine felbfithä- 
tige Metall:Schlagmafdine ift erfunden worden, welche die Pergament: 
ober Hautform ohne Zuthun eines Arbeiter gehörig unter dem Sammer 
dreht und verfchiebt.**) 

Die Abfälle von den ganz dünn gefchlagenen Blättern werden mit Gum: 
mifchleim oder Honig auf Marmorplatten, auch in Reibmafchinen verſchiedener 
Konftruftion*’*) zerrieben, dann mit Waffer ausgewafchen, und geben fo die 
Metallbronze, welche man oft durch Erhiken in einer eifernen Pfanne 
roth, blaßgelb, grün anlaufen läßt, um fo verfchiedenfarbige Arten von Bronze 
barzuftellen, melde zum Bronziren von Eifen-, Gyps⸗, Holzarbeiten ıc. und 
zum Bronzebrud in ber Buch, Kupfer: und Steindruderei Anwendung finden. 
Durch Berreiben von Metallfilber « Abfällen mird die weiße Bronze, auf 
gleihe Art aus dünngeſchlagenen Kupferblättchen die Kupferbronge barge: 
ſtellt. — In England wird aus Meffing, Tombak und verfchiebenen anderen 
Legirungen, welhe man zu höchſt dünnen Blättchen gefchlagen Hat, bas 
Bronzepulver dadurch bereitet, daß man biefelben auf ein feines Draht: 
fieb bringt, mit Olivenöl benegt und mit einer Bürfte von feinem Gifendrahte 
burchbürfte. Das burchgefallene Pulver kommt bann in eine Mafdhine, wo 
es auf einer gleich einem Mübhlfteine gefurchten Stahlflädde von ciner Anzahl 
rundfpigiger, rechtwinklig darauf ftehender und bewegter Stahlnadeln ferner 








) Kunſt- und Gewerbe: Blatt. Jahrg. 1839, ©. 117; 1841, ©. 746; 
1842, ©. 203. i 

») Kunft: und Gewerbe-Blatt. Jahrg. 1841, S. 643. 

») Runft: und Bewerbe-Blatt. 1841, ©. 754; 1342, ©. 205. 
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feingerieben wird. Schließlich preßt man das Del unter einer bybraulifchen 
Preſſe fo viel wie möglich heraus, trodnet und pulvert die gepreßten Kuchen. 
Die hemifhe Analyſe hat in 100 Xheilen einer beffern Sorte ſolchen Bronze: 
pulvers nachgewiefen: 83.0 Kupfer, 4.5 Silber, 8.0 Zinn, 4.5 Del (und Ber: 
inſty; in einer fchlechtern Corte: 64.8 Kupfer, 4.3 Silber, 8.7 Zinn, 12.9 
Bin?, 3.0 Oel (6.3 Berluft.) 


1. Schmieden und Walzen weniger einfacher 
Formen. 


Es find hauptfählih Schmiedeiſen und Stahl, aus melden durd) 
Schmieden (und in einzelnen Bällen dur‘ Walzen) die mannidfaltigften. 
Gegenftände in ihrer erften, rohen Geſtalt dargeftellt werden; denn bei den 
übrigen Metallen ift theild eine foldhe Bearbeitung (wenn fie überhaupt, 
der Natur des Metalle nah, Statt finden kann) felten nöthig, theils 
wird fie weit bortheilhafter durch das Gießen erfeßt. Wenn daher bei ‚der 
folgenden Auseinanderſetzung zunädft nur auf Eifen und Stahl Nüdficht 
genommen iftz fo genügt, in Betreff der übrigen Dietalle, die Bemerkung, 
daß diefe (dad Schweißen abgerechnet) auf die nämliche Weife behandelt 
werden. 


A. Schmieden (forger, forging) *). 


Bon welcher audgedehnten Wichtigkeit das Schmieden für die Ber: 
arbeitung des Eifend und Stahls ift, bedarf Feiner Erörterung, und wird 
fehr leicht erflärbar, wenn man fi erinnert, wie allgemein dieſe Dates 
rialien verarbeitet werden, und daß das Gießen beim Schmiedeifen (tegen 
feiner Unſchmelzbarkeit) gänzlih unanmwendbar, beim Stahle aber wenig⸗ 
ftens mit zu vielm Schwierigkeiten und zu geringen Vortheilen verbuns 
ben ift. 

Die Hauptwerkzeuge beim Schmieden find Sammer und Amboß. 
Die Hämmer find entweder Wafferbämmer oder Handhämmer. 
Die Erfteren werden, wie der Name anzeigt, vom Waſſer getrieben; fie 
gleihen den Hämmern zum Schmieden ded Stabeifense (S. 149), und 
werden nur zur Verfertigung fehr großer Gegenflände, und einiger Flei= 
nerer, bie man fabrifmäßig erzeugt (wie: Senfen, Gemwehrläufe, eiferne 
Löffel, Kochgeſchirr ꝛc.) angemenbet. 

Außer den von GlementarsKraft bewegten Stielhämmern (welche entmeber 
ale Schwanzhämmer oder ala Aufwerfer fonftruirt find) werden zum Schmie⸗ 
den großer Gegenftände auch Bertitalhämmer und im Befondern Dampfhäm- 
mer (S. 152) benugt, wobei es vortheilbaft ift, ven Amboß auf eine um ihre 
Achſe zu drehende horizontale Scheibe zu ftellen, um fo mande Wendungen 
des Arbeitsftüds mit mehr Bequemlichkeit ausführen zu können. Nicht min» 
ber find Vertikalhämmer ohne direfte Dampfwirfung, vielmehr zum Betriebe 
tur Riemenfheiben und Friktionsrolfen eingerichtet‘), oder mit Hub durch 


*) Art da Serrurier, par Hoyau. Paris, 1826. — Technolog. Eucyklopädie, 
Bp. XIII. Artikel: Schmieden. — Holizapffet, 1. 195. 

») Notizblatt des Gemerbe-Vereins für das Königreidy Hannover, Jahrg. 
1845, Nr. 5, &. 68. — Kunft: und Bewerbe-Blatt. Jahrg. 1846, S. 41. 
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eine Daumenwelle, im Gebrauch. Um bei Letzteren bie Fallhöhe des Hammers 
zu verändern, iſt der Ambos ein um horizontale Achſe exzentriſch drehbares 
achtſeitiges Prisma, von welchem man eine oder die andere der — ungleich 
weit vom Mittelpunkte entfernten — acht Flächen nach oben bringt. Kleine 
Schwauzhämmer bat man wohl zur Bewegung mittelſt Menſchenkraft ges 
baut’); bie Pleinfte mechanifche Vorrichtung zum Schmieden ift aber ber in 
Amerika (und England) gebräuchlide Fußßammer, Trittbammer, ol- 
ver)’*), über welchen Folgendes gemeldet wird: Man benupt ihn zum Schmie- 
ven ſtarker runder Nägel, Bolzen u. dgl. zwifchen fo genannten Gefenten 
(wovon weiter unten). Innerhalb zweier Hölzerner, durch einen Querriegel 
verbundener Ständer dreht ſich eine horizontale Welle auf den Spitzen ziveier 
Schrauben. Auf der Welle befindet fih, nahe an dem einen Ständer, eine 
Warze, durch welche ber Hammerftiel (2 bis 2',, Zuß lang) binvurchgefchoben 
ift. Letzterer enthält ftatt eines ſchlichten Hammerkopfes das Obergejent, d. b. 
ein Stück verftählten Eifens von 10 300 Länge und 2, Zul im Dadrat, 
auf beffen unterer Fläche die erforberliche Aushöhlung für beftimmte Formen 
des Arbeitsftüds vorhanden if. Das dazu paffende Untergefen? ift unterhalb 
auf dem Amboffe angebradt. Nahe am zweiten Ständer geht von der Ham; 
merwelle ein einarmiger (5 bis 6 Zoll langer) Hebel aus, von weldyem eine 
Kette oder Schnur aufwärts nad einem elaftifhen Schwengel, eine andere 
abwärts nad dem Tritte läuft. Die Spannung des Schwengels wirb fo ab: 
gemeſſen, daß er im Stande der Ruhe den Hammerſtiel faft ſenkrecht aufge: 
hoben erhält. Man kann nun beliebig durch das Treten Schläge von beflimm: 
ter Stärke geben, und fie mit fortfchreitender Arbeit entfprechend abnehmen 
laſſen. 

Eine Schmiedmaſchine (machine à forger, forging machine) zur Be 
arbeitung Pleiner Gegenftände in Gefenken*’'), deren vortheilhafte und ſchnelle 
Wirkung fehr gerühmt wird, beruht auf einem eigenthümlichen, von bem ber 
Hämmer ganz verſchiedenen Prinzipe, inden die Obergefente am unterften 
Ende mehrerer eiferner Stangen befeftigt find, welche in Senkrechtführungen 
fit), bewegen, von erzentrifhen Scheiben einer darüber horizontal liegenden 
Welle niedergedrüdt, fogleiy aber von Federn wieder gehoben werben. Die 
Untergefenfe werden von fehr ftarken Federn getragen, damit fie nöthigen Kalle 
ein wenig bem Drude nachgeben können. Die Welle macht wenigftens 200 
Umprehungen in einer Minute, eben fo viele drüdende Bewegungen alfo jedes 
Obergefent. 

Die Handhämmer, wie fie in allen Schmiebewerkftätten angetroffen 
werden, find von fehr einfacher Form: ein Ende bildet eine quadratifche, 
fehr wenig fonvere Fläche (die Bahn, table, face); da8 andere Ente 
eine breite, abgerundete Kante (die Binne, Pinne, panne, pane), 
welche entiveder mit dem Stiele parallel oder gegen denfelben rechtwinkelig 
fteht. Hämmer, bei melden die Finne parallel zum Stiele fteht, unter- 
heidet man burd) den Namen Kreuzſchlag (traverse). Der Körper 
des Hammers ift bon gefhmiedetem Eifen; Finne und Bahn beſtehen aus 
vorgeſchweißtem und gehärtetem Stahle. Der Stiel ift von fehr zähem 
Holze, am beiten von jenem des Weißdornd. Der Größe nad unter= 
fheidet man Schmiedehämmer, marleau ä main, hand-hammer, 
(2 bis 5 Pfund ſchwer), welche mit Einer Hand regiert werden; und 


) Kunft: und G:werbe-Blatt 1345, ©. 554. 
**) Holtzapffel, 11, 962. 
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Zufdlaghämmer oder Vorſchlaghämmer, marteau &a devant, 
marleau & frapper devant, sledge hammer, lwo-handed hammer 
(6= bi8 18pflndig), zu deren Führung beide Hände erforderlich find. 


Als Unterlage für das Eifen dient der Amboß, Schmiede-Am⸗ 
boß, (enclume, anotl), welcher aus Eifen gefihmiedet ift, und auf ſei⸗ 
ner oben Bläche (der Bahn, Amboßbahn) ziemlich did mit aufge⸗ 
ſchweißtem, gehärtetem Stahl belegt und glatt abgefchliffen fein muß. 
Selten hat man gußeiferne Amboffe, meil diefe wegen ihrer Sprödigfeit 
nicht die gehörige‘ Dauerhaftigkeit haben, und auch ber (da8 Schmie⸗ 
ten erleichternden) Elaftizität entbehren, melde die Stahlbelegung der 
fchmiebeifernen Amboffe gewährt. Die Geftalt des Amboſſes) bietet einen 
breiten, auf der Grundfläde ebenen oder etwas ausgehöhlten Buß dar, 
welcher entweder ohne meitere Befeftigung in einer, ein Paar Zoll tiefen 
Perfenfung des Amboßftodes (chabotte, stock) ruht, oder auf bem 
Letztern dadurd) feftitehend erhalten wird, daß ein Furzer eiferner Zapfen 
bed Amboßftodes in ein Loch mitten auf der Fußfläche des Ambofles ein= 
greift. Der Amboßftod ift ein 2 bis 3 Buß ftarfer, 5 bis 6 Buß lan⸗ 
ger, am obern Ende mit einem eifernen Reife umgebener Klo von Eichen⸗ 
bolz, welcher zum größten Theile in die Erde eingegraben wird, fo daß 
er nur etwa 1°/, Buß hoch herborragt. Der Theil der obern Amboß- 
fläche, welcher fi mitten über dem Buße befindet, ift die länglich vier⸗ 
edige, ganz ebene Bahn (table), und mwird zum Ausftreden des Eifens 
gebraucht. Bon den fihmalen Seiten gehen, einander gegenüber ftehend, 
in horizontaler Richtung zwei Verlängerungen aus, bon welden bie eine 
(dad Horn, bigorne, beak) rund und Fegelfürmig berjüngt, die ans 
dere hingegen flah, mandjmal fchmäler als die Bahn, und mit einem 
fenfrechten vieredigen Loche verfehen ifl. Das Horn dient, um das Eifen 
darauf rund zu biegen; in das Loch ber andern Portfekung merben ge= 
wiffe, beim Schmieden nöthige Hülfsmwerfzeuge eingefledt, von melden 
nod die Rede fein wird. 

Die mit einem Horne verfehenen Amboffe nennt man Horn:-Amboffe 
oder englifhe Amboffes den beutfhen Amboffen (älterer Art) fehlt 
das Horn, und fie haben nur die flache länglich vieredige Bahr. Die ange⸗ 
meffene Größe bes Ambofles ift ein wichtiger Umftand; denn nidt nur muß 
berjelbe für größere Arbeitsftüde eine geräumigere Bahn barbieten, fondern er 
fol aud ein genügendes Gewicht haben, um unter den Hammerſtreichen feft 
zu fliehen und burd feine eigene Unerfchütterlichkeit ein gewiſſes Zurüdprallen 
der Hämmer zu bewirken, welches die Anftrengung ber Schmiebe erleichtert. Für 
Nagelfhmiete reicht ein 60: bis 70pfündiger Amboß gewöhnlich bin; in Schlof: 
ferwertftätten bebarf man folder von wenigftens 200 bis 250 Pfund; bie 
Grobſchmiede gebrauchen 400: bis 600pfündigee — Die gewöhnliche Anord⸗ 
nung bes Ambofftodes erfordert ein großes, theures — oft felbft ſchwer zu 
erlangendes — Stüd Eichenholz. Oekonomiſcher wird derfelbe in Geftalt einer 
Zonne (ohne Böden) aus 2 bis 3 Zoll dicken Stäben von Fichtenholz berges 
ftellt, außerhalb der Erde mit ein Paar eifernen Reifen gebunden, mit Yluß« 
fand bis auf 5 Soll vom Rande vollgeftampft; dann legt man auf die Sarıd- 
oberfläche eine dide runde Holsfcheibe, in welche der Zuß bes Amboßes ein 
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wenig eingelaffen wird.) — Um bie Erfhütterungen bes Gebäudes beim 
Schmieden zu vermindern, bat man empfohlen, ben (gewöhnlichen oder nad) 
vorftehender Art konſtruirten) Amboßftod auf zwei lange, hohl liegende, am 
beften bis in die Umfafjungsmauern ber Schmiede reichende, Balken zu ftellen ; 
biefe Einrichtung fcheint befondere da zweckmäßig, wo etwa (wie 3.8. in Eng- 
fand öfters der Fall fein fol) Beine Schmieden in oberen Stodwerfen der 
Häufer betrieben werben. 

Nebft dem großen Schmiede-Amboſſe findet man in ben Werfflätten 
gewöhnlich noch einen Fleineren, ettwa8 höher ftehenden, (dad Sperrhorn, 
bigorne, beak iron), der an beiden Enden feiner kleinen vieredigen flachen 
Bahn ein Horn (da8 eine Eegelförmig wie am KHornamboffe, jedoch ſchlan⸗ 
fer; das andere vierfeitig phramidal) enthält, und (weil er durch fein 
Gewicht allein nicht ficher flehen würde) mit einer unterwärtd gehenden, 
fpigigen Berlängerung (Angel) in feinem hölzernen Stode feft einge- 
ftedt if. Dan gebraudt denfelben, um fleine Arbeitsftüide (zum Theile 
aud Falt) darauf zu rihten, nachzuhämmern und zu biegen. 

Zumeilen wird das Eifen, flatt e8 auf den Amboß zu legen, glühend 
in einem großen Scraubftode (Beuerfhraubftod, etau à chaud) 
befeftigt, der an einem, dein Amboßitode ähnlichen, niedrigen Kloße fo an 
gebradt ift, daß man rund um denfelben herumgehen kann. 

Die angemeffenfte Hige zum Schmieden des Eifens ift eine Iebhafte 
Rothglühhitze (chaleur rouge, red-heat, redness), in einigen Bällen 
auch ſchwache MWeißglühhige; nur zum Schweißen ift ziemlid ſtarke Weiß- 
glühhike (Schmweißhige, Shweißmärme, chaude suante, welding 
heat) erforderlich, bei welcher das Eifen fhon anfängt, unter Bunfen- 
fprüben zu verbrennen. Den Stahl erhigt man meniger als das Eifen, 
weil er durch flarfe Hitze an Güte verliert (S. 20). Das Hämmern 
wird nöthigen Bald fortgefeßt, bis das Eifen nur mehr dunkelroth glübt, 
tworauf ed bon Neuem in bad Beuer fommen muß, fofern die Bearbei- 
tung nod nicht vollendet iſt. Gegenftände, denen man einen befondern 
Grad bon Härte, Dichtheit und Steifheit (freilich auf Koften der Feſtig— 
feit, S. 8) verleihen will, hämmert man nad ihrer Vollendung noch fo 
lange mit leichten Schlägen, bi8 fie gar nicht mehr glühen; ja man wen=- 
det in folden Fällen öfters das Naßſchmieden (mit einem in Waſſer 
getauchten Sammer auf dem ebenfalld naß gemachten Amboß) an, melde 
zugleih den Bortheil gewährt, daß der Glühfpan vollkommener abfpringt, 
und die gefehmiedeten Flächen fehr glatt werden. So erhalten die Spis 
talfedern der gewöhnlichen Glodenzüge, die nur aus Eifen gemacht find, 
ihre Elaftizität durch naſſes Schmieden. Auch ordinäre Stahlſachen, melde 
nur einer mäßigen Härte bedürfen, fehmiedet man naß, und wendet dann 
feine meitere Härtung an. — Als Material für die Schmiebewerkftätten 
dient das im Handel vorkommende, gefchmiedete oder gewalzte Stabeifen, 
welches man jeded Mal in folder Stärfe anwenden muß, daß ed nicht 
zu viele Bearbeitung erfordert, um einen Gegenftand von berlangter Ge— 
ftalt zu Tiefern. Sehr große Arbeitaftüde, zu melden man das Eifen 


*) Kunft: und Gewerbe-Blatt, Jahrg. 1839, &. 318. — Polytechniſches 
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nit don hinreichender Dide befommen fann, ſchweißt man aus zei oder 
mehreren Stäben zufammen. Nur mandhmal fehmiedet man große Stüde 
auf den Eifenhämmern unmittelbar aus den Friſchluppen (S. 26); tod) 
verdient diefed Verfahren Feine Empfehlung, weil das Zuppen-Eifen nod 
wenig gleihförmig und mehr oder minder unrein und unganz ift. Selbft 
in dem käuflichen Stabeifen finden fih oft unganze, d. h. unvollftändig 
geſchweißte Stellen, melde man durd Ausfhiweißen (corroyer, res- 
suage) des Eifend — d. h. durch mäßige Aushämmern deffelben in der 
Schweißhitze, aud wohl durch Zuſammenſchweißen mehrerer zuſammenge⸗ 
legter Stäbe und nachheriges Ausſtrecken — vor dem wirklichen Verſchmie— 
den meiſtentheils befeitigen fann. Da das Eiſen überhaupt durch wie⸗ 
derholtes Schweißen und Schmieden zäher und beſſer wird; ſo geben 
Bruchſtücke von alten Eiſenarbeiten, Blechſchnitzel, alte Nägel, abgenutzte 
Hufeiſen u. dgl., welche man wieder zuſammenſchweißt, ein ſehr gutes und 
geſchätztes Material (vergl. S. 149). Auch ſtark verroſtetes Eiſen iſt, 
nach der Erfahrung, vorzüglicher zum Verſchmieden, als ungeroſtetes. 
Bon der bisweilen ans Ungeheure ſteigenden Größe geſchmiedeter Eiſen⸗ 
ftüde mögen ein Paar Beifpiele angeführt werden. Eine vierfantige Welle 
für ein Eifenwert in Wales wurbe dur Zufammenlegung von 16 Quadrat: 
ftäben gebildet, welche zufammen ungefähr 26 Zoll im Quatrat bei 6 Fuß 
Länge maßen; in einem mächtigen Zlammofen geglüht und unter dem 100 
Zentner ſchweren Hanımer geichweißt. Die Ruderrad⸗Welle des Dampffchiffs 
Great Weſtern befteht wie gewöhnlich aus brei Theilen, von melden ber mitt: 
lere 12 Fuß, jeder der beiden Geitentheile 22 Zuß lang ift; die Die beträgt 
in der Mitte 18 Zoll, und vermindert fi) gegen bie Enden bin bis auf 12 
Zoll. Das Gefammtgewidt der drei Etüde betrug nahe an 400 Zentner, 
und ihr Geldwerth im rohen gefchmiedeten Zuſtande über 1000 Pfd. Sterling. 
Das Erhigen des Eifens gefhieht in der Effe (Schmirdeeffe, 
furge, forge, hearth, smith’s hearth)*) bei Holzkohlen-, Steinfohlen- 
oder Kokes⸗Feuer, welches durd) einen boppelten Blasbalg (souffllet 
a double vent, bellow) oder ein Windrad-Gebläſe (Blügelge- 
bläfe, Zentrifugal=-Gebläfe, ventilateur) sc. angefadht wird. Die 
Eife ift ein von Ziegeln gemauerter Herd (paillasse), über welchem zur 
Auffangung des Rauches ein Mantel (hotle), der fill in den Schorn— 
ftein (cheminde, chimney) Öffnet, angebradht if. Die Veuergrube, 
(eine Bertiefung des Herdes, in und Über mweldyer bie brennenden Kohlen 
liegen) ift an der Brand= oder Feuermauer (conlre-coeur) ange- 
bracht, vieredig, von verſchiedener Größe nad) der Größe des erforderlichen 
Feuers, und ungefähr 3 Zoll tiefe Um das ſchnelle Ausbrennen ber 
Dauer zıı verhindern, bekleidet man fie an diefer Stelle mit einer fehr 
diden gegoffenen eifernen Platte (back). Bon der Beuergrube aus gebt 
horizontal eine Deffuung in die Mauer; in diefe Deffnung ift die Form, 
Windform (tuyere, twyer), ein 3 bis 4 Zoll breites und dickes, 9 
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bis 12 Zoll langes Stück Gußeifen mit Eonifher Höhlung, fo eingefept, 
daß ihre engere Deffnung dem Weuer zugetvendet erfcheint, während in 
da8 weitere Ende die Düfe oder Deute des Gebläfes gelegt wird. Die 
Steinfohlen werden, menn fie in Brand find, von Zeit zu Zeit mit 
Waffer befprigt, over faft begoffen, indem man einen ſtark durchnäßten 
Lappen an einem eifernen Spieße (Köſchſpieß), oder den in Wafler 
getauchten Löſchwedel (goupillon, ein an eifernem Stiele befeſtigtes 
Neifigbüindel) über das Feuer bringt; ja man legt fogar die Steinkohlen 
vor dem Gebraude in Waffer, um fie recht zu durchnäſſen: Alles dieſes 
in der Abfiht, um das Feuer äußerlich abzufühlen und todt zu erhalten. 
Ein mit Steinkohlen unterhaltenes Schmiedefeuer foll nämlih nie eine 
ſtark auflodernde Flamme bilden, vielmehr, um die Hitze zu fonzentriren, 
und Brennftoffverfhivendung zu vermeiden, ſtets mit todten Kohlen bedeckt 
fein, melde durch ihre badende Eigenfchaft ein Dad über der Gluth bil= 
den. — Bei ununterbrodener Arbeit muß ein Arbeiter ausfchließlich zum 
Hitzemachen, d. h. zum Ziehen des Blasbalgee, Zumerfen der Kohlen 
und Beaufjichtigen des im euer liegenden Eifend angeftellt fein. Ge⸗ 
wöhnlidy liegen dann mehrere Eifenftäbe zugleih im Teuer, die man ber 
Reihe nad zum Schmieden herausnimmt und wieder einlegt, damit ein 
jeder Stab gehörig heiß werden kann, indeß an den übrigen gearbeitet 
wird. Um überflüffigen Abbrand zu vermeiden, muß das Eifen nicht 
gerabe vor dem Winde, fondern etwas höher gehalten werden. Der Koh⸗— 
Ien-Berbraud zum Verſchmieden eines beftimmten Eiſengewichtes ift — alles 
Uebrige gleich gefegt — deſto bedeutender, in. je Pleinere Stüde die Eijen= 
maffe vertheilt ift, je dfter das Eifen bis zur Vollendung in dad Beuer 
fommen muß (je mehr Hißen, chaudes, Aeats, erfordert werden), je 
Öftere Schweißungen vorfallen (weil diefe ein ftärkeres Glühen verlangen, 
als das bloße Schmieden), und je mehr die Größe der Borm das unum= 
gänglih nöthige Maß übderfchreitet (folglid durch zu großen Luftzufluß 
unndthig Kohlen verbrannt werden). Kleine Gegenftände werden meift in 
Einer Hige fertig gefhmiedet, größere erfordern zwei, und oft mehrere 
Hiken. Sind viele gleiche (befonders Fleinere) Stüde zu verfertigen, 
welche mehr ald Eine Hike erfordern; fo ſchmiedet man fie gewöhnlich 
alle nad der Reihe aus der erften Hike, dann alle aus der zweiten, u.f.f. 
Bei diefem Berfahren gewinnt man, aus einem leicht begreiflichen Grunde, 
fehr an Zeit. Man kann der Erfahrung zu Bolge annehmen, daß beim 
Schmieden Peiner Gegenftänte, die in Einer Hibe fertig werden, 100 Pf. 
Eifen meift etwa 70 bis 90 Pfund gute Steinkohle, oder 60 bis 70 Pf. 
Holzkohle erfordern; in anderen Fällen kann diefer Aufivand auf 150 bie 
200 Pd. Steinkohle für 100 Pfd. Eifen fteigen, oder auf etwa 30 Pf. 
fid) vermindern. Der Abbrand (Eifenverluft dur den fi erzeugenden 
und beim Schmieden abfpringenden Glühſpan) beträgt in gewöhnlichen 
Fällen 6 bis 10 Prozent, fteigt aber höher (zumeilen über 20 Prozent), 
wenn mehrere Hitzen nöthig find, und viele Schweißungen vorkommen. 

Seit man die entfhiedene Beobachtung gemacht hat, daß ber Koh⸗ 
len-Aufwand um etwa 30 Prozent vermindert wird, und aud) eine Ver- 
ringerung des Abbranded, fo wie eine bemerkbare Erfparung an der Ars 
beitözeit Statt findet, wenn man den Wind vor feinem Eintritte in das 
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Teuer auf 150 bis 2500 Reaum. erhikt, find manderlei Windheike 
apparate für Schmiedefeuer *) in Gebrauch gelommen. Diefe beftehen 
entweder in eifernen Röhren, welche über dem Beuer angebradt find, oder 
in einem gußeiferneg Kaften, der unter dem Bewer ober neben demfelben, 
an der Brandmauer aufrecht ftehend, ſich befindet. In diefen dur das 
Eifenfewsr felbft erhigten Behältniffen nimmt die — auf ihrem Wege 
vom Gebläfe nad) der Windform — durchſtreichende Luft eine mehr oder 
weniger erhöhte Temperatur an, bermöge mwelder fie unmittelbar beim 
Eintritte ind Feuer eine äußerft lebhafte Verbrennung erzeugt, fo daß 
in berhältnißmäßig eng umfchriebenem Raume eine große Menge Wärme 
ſich konzentrirt. Die Arbeit mit heißem Winde gewährt aud) den mefent- 
lichen Bortheil, daß durch die intenfivere Hitze die don der Steinkohlen- 
afhe gebildete Schlade (mächefer, slack) volffommener ſchmilzt und 
fih daher nicht an das Eifen hängt. (E8 entfteht eine reinere Hitze.) 

Die verfchiebenen Kohlengattungen find von fehr ungleihem Werthe für 
den Gebrauch bei Schmiedefeuern. Holzkohle gibt raſche Higen und binterläßt 
wenig Afche, welche das Eifen nicht verunreinigt; ift aber theuer und deshalb 
größtentheils durch Steinkohle verdrängt, vor welcher fie jedoch zur Bear: 
beitung bes Stahls einen entfchiedenen Vorzug behauptet. Oft gebraucht man 
Holzkohle mit Steinfohle vermengt, wobei bie Erftere ins Innere des bereitd 
brennenden Steintohlenhaufens gebradht wird. Bon ben verfchiedenen Abän⸗ 
derungen ber Steintohlen eignet fill) zum Schmiedefeuer vorzugsweiſe bie 
Backkohle, welde ſich leicht entzündet und im Brennen fo erweicht, daß fie zu: 
fammenbadt; man mwenbet fie in Blein zerbrödeltem Zuftande (Gruss, Schmie: 
degrus) an. Das Steinktohlenfeuer gibt eine intenfivere, aber auf Pleinerem 
Raume konzentrirte Hitze als Holzfohlenfeuer, mit welchem 2egtern dagegen 
leichter eine mildere Hige in größerer Ausdehnung gleichmäßig erzielt werten 
kann. Kokes, ſowohl für fi allein als in Vermengung mit Steinkohle, zeichz 
nıen ſich noch mehr durch die Fähigkeit aus, in Pleinem Raume eine fchnelle 
und ſtarke Hitze bervorzubringen. Braunkohle, Torffohle und roher Torf find 
als Brennmaterial für die Schmiebeeffe nur unvollkommene Surrogate der 
vorgenannten, erzeugen langfame Hitzen uud find wenig ausgiebig; am 
Griten fönnen fie noch in Vermengung mit Eteinfohlen ober Kokes Anwen⸗ 
bung finden. In Anfehung ber Wirkung können 100 Pfund gute Stein⸗ 
kohle gleichgefeht werden mit 80 bis 93 Pfund Holzkohle, oder 50 bis 65 
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Pfd. Kokes, oder 150 bis 350 Pfd. Torfkohle. Bei fortwährendem Betriebe 
verzehrt ein gemöhnliches Fleines Schmiedefeuer in ber Stunde 5 bis 10 Pfr. 
Steinkohlen, ein Nagelfhmiebfeuer nur 21/, bis 3 Pfd., ein Grobfchmiedfeuer 
dagegen bis 20 Pf. — Das Löſchen (Begießen oder ſtarke Beträufeln mit 
Waſſer) ift nur bei Steinkohlen: und Kokes-Feuer anwendbar, welche eine zu: 
fammengebadene Krufte haben; Holzkohlen würden das Waſſer durch ihre of- 
fenen Bwifchenräume ins Innere des Feuers laſſen, und dürfen daher bloß 
leicht befprengt werden, um auf der Oberfläche bes Haufens nicht nutzlos mey- 
zubrennen. Die Steinkohlen ſchon vor dem Aufgeben ftark zu durchnäſſen, iſt 
zwar ein fehr allgemeiner Gebrauch, aber nah wiflenfchaftlihden Grundſätzen 
und vergleichenden Beobachtungen beſtimmt nachtheilig, indem dadurch ber 
Kohlenaufwand und der Eifen-Abbrand vermehrt wird. — Ein wichtiger Punkt 
filr die öfonomifche Führung eines Schmiedefeuers ift die Größe der Oeffnung 
in der Winbform, von welcher weſentlich die Menge ber zugeführten Luft, 
alfo der verbrannten Kohlen abhängt: eine zu Pleine Formöffnung gibt zu 
wenig Wind, mithin zu geringe Hitze; eine zu große bewirkt Kohlenverſchwen⸗ 
bung. Gewöhnlich bat die (freisrunde) Formöffnüng für ganz Meine (Ragel: 
ſchmied⸗) Feuer 1/, Zul, für mittlere 3/, Zoll, für Grobſchmiedfeuer I bie Lt, 
Zoll Durchmeſſer. Macht man fie halbfreisförmig (mie zuweilen gefchieht), ſo 
muß der ‘Durchmefler fat um bie Hälfte vergrößert werden, um diejelbe Flä— 
chengröße zu erlangen. Die gußeifernen Zormen nutzen fi) durch Oxydation 
im Feuer allmälig ab, müſſen daher von Zeit zu Zeit weiter nach der Feuer: 
grube vorgefchoben und zuletzt ermeuert werben; Lupferne Kormen halten jich 
länger, find aber viel teurer. Um die Zerſtörung der Form zu verhindern, 
bat man Einrichtungen, vermöge welcher diefelbe durch einen um fie herum 
zirulirenden Waflerftrom kühl gehalten wird.“) In der Abſicht, die Berthei- 
lung des Windes im Feuer zu befördern, ift der Borfehlag gemacht worden, 
die Oeffnung der Form etwa auf das Dreifuche des Durchmeſſers zu erweitern, 
dagegen Ponzentrifch in derfelben einen koniſchen Pfropf (mit dem dicken Ende 
egen bie Feuerfeite gerichtet) von folcher Größe anzubringen, daß die von dem⸗ 
Fiben offengelaffene ringförmige Ausftrömumgsfläche denſelben Inhalt hat, wie 
die gewöhnliche Kreisöffnung. — Statt der üblichen Spitzbälge find Blas⸗ 
bälge von quadratifher Geftalt**) wegen Raumerfparnig, Wohlfeilheit und 
gleihmäßigern Blaſens zu empfehlen. Iſt im Augenblide wo das Eifen 
aus dem Feuer genommen wird, der Balg eben aufgeblafen, fo leert er fich 
ohne Nugen und verbrennt fogar durch die dabei ins Feuer getriebene Luft⸗ 
portion einen gewiffen Iheil Kohlen ohne allen Zweck, wodurd im Laufe ber 
Beit eine nicht unmerkliche Kohlenverſchwendung entfteht. Hiergegen dient eine 
Sperrvorrihtung, mittelft welcher das Blafen augenblidfich eingeftellt werben 
kann.““). Noch wichtiger wird eine Vorrichtung zur Regulirung und gänz- 
lien Abftellung des Windes in dem Falle, wo ein durch Dampflraft ıc. be⸗ 
triebenes Gebläfe für mehrere Feuer zugleich benugt wird. ****) 
Das Eifen fann nur dann mit freier Hand beim Schmieden regiert 
werden, wenn es die Geftalt eines hinreihend langen Stabes hat, der 
nur an einem Ende Glühhige -erfordert. Man fihmiedet das glühende 


Ende zur gehörigen Geftalt aus, und haut das fertige Stüd ab, worauf 


u — — 


*) Polytechn. Centralbl. Jahrg. 1847, ©. 359. 


) Verhandlungen bes Gewerbvereins für das Großherzogthum Heffen, 
Jahrg. 1841, S. 134. — Polytehn. Journal, Bd. 78, ©. 18. 


+) Gewerbe-Blatt für das Königreich Hannover, Jahrg. 1843, ©. 4%. — 
Polytehn. Journal, Bd. 89, S. 265. 
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mit dem Reſte des Stabes die Arbeit wiederholt wird, u. ſ. w. Wird 
er endlich zu kurz, ſo ſchweißt man einen neuen Stab daran. In allen 
jenen Fällen aber, wo der zu bearbeitende Gegenſtand kurz iſt, oder ganz 
glühend gemacht werden muß, iſt ein Hülfsmittel nöthig, um ihn auf 
dem Amboſſe halten und wenden, ins Feuer legen und wieder heraud⸗ 
nehmen. zu können. Hat das Stüd ein Zoch, fo ſieckt man oft ein Eifen- 
ſtäbchen durch daſſelbe, biegt diefed um und bildet fo gleihfam eine Art 
Stiel; bei anderen kurzen Gegenftänden ſchweißt man wohl auch ein Ei— 
fenfläbchen (einen Schweif, ringard, porter) an, welches nad) Vollen— 
dung der Arbeit twieder abgehauen wird. Meiftentheild aber gebraudıt 
man Schmiedezangen (tenailles, tongs), bon verſchiedener Form 
und Größe. Sie find von gefchmiedetem Eifen, mit langen Griffen (reins) 
verfeben, und werben durd einen Ring oder eine Klammer, melde man 
über die Griffe fchiebt, feſt geſchloſſen. Das Maul, bit, ber Zange (die 
zwei Theile, melde dad Eifen faffen) ift entiveder gerade (flat bit tongs), 
oder gefrlimmt, ober rechtwinkelig aufgebogen (Roop tongs). 

Kleine Arbeiten werden von einen einzigen Arbeiter gefchmiedet, der 
mit der linken Hand das Eifen regiert, in der Rechten aber den Schmie- 
dehammer führt. Bei größeren Segenftänden find außer dem Schmiede 
oder Meifter (forgeron, foreman, maker) auch noh Gehülfen, Zu⸗ 
ihläger, frappeurs, strikers (einer, zwei ober drei), nothiwendig, 
melde ihre ſchweren Zufhlaghämmer mit beiden Händen ſchwingen; wäh— 
rend jener das Eifen fo wendet, fchiebt und dreht, daß die Schläge auf 
die gehörige Stelle fallen, aud wo ed nöthig iſt durch feinen Bleinen 
Hammer nadhhilft, die zu treffenden Stellen, durch Zeihen andeutet, über- 
haupt das ganze Geſchäft Teitet. Daß das Schmieden mit taftmäßiger 
Aufeinanderfolge der Schläge gefchehe, ift unerläßlih, wenn nicht die ver— 
Ihiedenen Arbeiter mit ihren Hämmern einander hinderlich fein follen. 

Um durd Schmieden die höchſt mannidfaltigen Gegenſtände hervor⸗ 
zubringen, melde auf folde Weife erzeugt werben, find außer Hammer 
und Amboß noch mehrere Hülfswerkzeuge, auch befondere Berfahrungs= 
arten, nothwendig. Weberhaupt laffen fi die weſentlichen, beim Schmie= 
ten borfallenden Operationen aus folgender Ueberſicht erkennen: 


1) Das Ausſtrecken (élirer, drawing down) und Formge— 
ben mit alleiniger Anwendung ber Hämmer. Alles beruht 
hierbei auf einem Dehnen oder Audtreiben des Eifend; und um die ge= 
wünſchte Geftalt des Arbeitsftüdes hervorzubringen, muß der Schmied im 
Stande fein, mit ſchnellem Ueberblid die Hammerſchläge gerade auf den 
tehten Drt, in der gehörigen Stärke und Anzahl, zu lenken. Allgemeine 
Regeln find bei einer Sache, wo es fo gänzlich auf perſönliche Geſchick— 
lihfeit und richtige Auffaffung des befondern Sales anfommt, nicht zu 
geben. Zu bemerken ift jedod, daß man die Sinne der Hämmer gebraudit, 
wenn das Eifen ſtark geftredt werden muß; dagegen die Bahn, um daſ— 
felbe gelinde auszudehnen oder gar nur zu ebnen, und bie von der Sinne 
gemachten Eindrüde megzufhaffen. Unter verfhiedenen Umſtänden find 
bald folde Hämmer, deren Sinne in der Richtung ded Stieles fteht, bald 
folde, wo fie quer geftellt ift, bequemer anzuwenden. 
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2) Das Stauden (refouler, jumping, up-selling). Man ber= 
fteht unter diefem Ausdrude eine Behandlung des Eiſens, wodurch daf- 
felbe in der Richtung feiner Länge auf fi felbft zufammengedrüdt wird, 
damit es entfprehend an Dide zunehme Man denke fih 3. B. einen 
überall gleich diden Eifenftab, den man in einem Xheile feiner Länge 
glühend gemacht hat; werben beide Enden gewaltfam näher gegen einan= 
der gefchoben, fo muß der Stab niht nur fürzer werden, fondern zugleich) 
an der durch da8 Glühen erweichten Stelle aufſchwellen, d. b. eine grö= 
Bere Dide annehmen. Diefes Mittel wird benußt, ſowohl um Berdiduns 
gen in der Mitte oder Ausbreitungen an den Enden eined Eifenftüdes 
bervorzubringen; als auch um Theile, welche etwa aus Berfehen zu dünn 
geichmiedet wurden, wieder zu berbeffern. Kurze Stüde werden geflaudt, 
indem man fie aufrecht auf den Amboß ftellt, und auf da8 obere Ende 
in bertifaler Richtung mit dem Hammer ſchlägt. Längere Gegenftände 
ftößt man mit einem Ende horizontal gegen eine Seite des Amboſſes, 
während das andere Ende mit der Hand oder in der Zange feflgebalten 
wird; oder man legt fie über den Amboß, und fchlägt horizontal mit dem 
Hammer gegen ba8 Ende. Sehr lange und fchwere Stüde endlich wer— 
den in ſenkrechter Stellung bon ein Paar Arbeitern mit den Händen ge= 
faßt, aufgehoben, und Fraftvoll gegen einen in der Erde eingegrabenen 
großen Stein niederzeftoßen. 

In allen Fällen muß der geftauchte Theil nachher noch überfchmiedet 
werben, theild um bie Geftalt deſſelben gehörig auszubilden und das beim 
Stauchen gewöhnlidy krumm gewordene Eiſen wieder zu richten; theild um 
ettvaige unganze Stellen, die fi durd das Stauden geöffnet haben können, 
zu verbeffern. Iſt das Eiſen fchlecht, oder ftaucht man zu fehr, fo entftehen 
leiht Kantenriffe oder Trennungen ber Faſern im Innern. 

3) Das Anſetzen (selling). Wenn ein Theil eines Arbeitäftiides 
vor der Fläche eines benachbarten Theiles vorfpringen oder einen Anſatz 
(sei-off) bilden foll; fo kann dieß auf mancherlei Weife erreicht werden. 
Legt man 3. B. ein flaches und etwas dides Eifenftüd fo auf den Am— 
boß, daß ein Theil deffelben über bie Kante der Bahn hinausragt, und 
bearbeitet e8 dann oben (fo weit der Amboß es unterftüßt) mit dem 
Hammer; fo bleibt das frei liegende Ende dider. Bei Pleinen Gegenftän= 
den erreiht man auf gleihe Weife denfelden Zwed durch Anwendung 
eined eifernen, verftählten Stöckchens von parallelepipedifcher Geftalt, 
welches mittelft eines unten daran befindlihen Zapfens in das Loch des 
Amboffes (S. 175) geftedt wird. Als ein fehr gewöhnliches Werkzeug 
zum Anfegen dient der Setzhammer, Setzmeißel, Sebftempel 
(chasse, sel-hammer)*), welder an Geftalt einem gewöhnlichen Ham— 
mer ähnlich ift, an feinem hölzernen Stiele gehalten, und auf das Eifen 
geftellt wird, wonach man auf das obere Ende des Kopfes Schläge mit 
tem Schmiedehammer oder Zuſchlaghammer führt. Das mit dem Eifen 
in Berlihrung kommende Ende ift entweder flah und rechtwinkelig gegen 
die Seiten geftelt (gerader Setzhammer); oder flah und ſchräg 
(ſchräger Setzhammer); oder von der Geftalt, mie die Finne der 


) Xechnolog. Encyklopadie, IX. 552. 
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Schmiedehämmer (runder Setzhammer, hbalbrunder Setzſtem— 
pel, fuller, top fuller, half round set-hammer). Der gerade Setz⸗ 
hammer erzeugt einen rechtwinkeligen Anfag dort, wo er auf das Eifen 
geftellt wurde. Läßt man das Eifen über den Amboß binausragen, und 
ftellt den Sehhammer fo darauf, daß fein Rand mit dem Rande des 
Amboffes einerlei Lage bat; fo wird das Eifen zwiſchen Amboß und Seh- 
hammer gequetfcht, verdünnt, und der hinausragende Theil, welcher feine 
urfprünglidie Dide behält, bildet "einen doppelten Anfaß, nämlich zugleich 
auf der obern und auf der untern Blädhe. Der fchräge, Seßhammer macht 
einen fpiktoinkeligen Eindrud, Der runde Seßhammer bringt eine rin= 
nenförmige Bertiefung hervor, taugt alfo 5. B. zur Bildung rund aus—⸗ 
geſchweifter Anſätze. Liegt dabei dad Eifen nicht auf der Blähe des Anı= 
bofjes, fondern auf einem im Loche des Amboffes angebradten Stöd- 
hen (round fuller, bottom fuller), weldes einerlei Geftalt mit dem 
abgerundeten Ende ded Setzhammers hat; fo entftehen zwei gleiche rin— 
nenartige Eindrüde einander gegenüber. 

Die Sehhämmer, fo wie andere Hülfswerfzeuge bes Schmiedes, welche 
ruhig gehalten und mit dem Hammer gefchlagen werden (als: Schrotmeißel, 
Stiel-Durchfchläge, Aufhauer, Ober-GefenPe, f. unten) verfiebt man gern ftatt 
ber fteifen Holzftiele mit biegfamen und elaftifhen Stielen aus doppelt zu: 
fanımengebogenen Hafelnuß-Ruthen, wodurd der holtenden Hand ficherer die 
unangenehme Grihütterung — das fo genannte Prellen — erfpart wird. Der 
Setzhammer ıc. bekommt bierbei Fein Loch für den Stiel, fondern die Ruthe 
wird un ihn herumgewickelt. 

4) Dad Biegen. Nunde Biegungen merden gemadt, indem man 
das Eifen um eine geeignete Stelle des Hornd am Amboffe (S. 175) 
oder des Sperrhornd (S. 176), oder um einen zhlindriſchen oder kegel— 
förmigen Dorn (mandrin, mandrel), der in der Hand gehalten wird, 
herumklopft. Doppelte (S-förmige) Krümmungen werden mittelft einer 
eifernen Gabel (Sprenggabel, griffe) hervorgebracht, melde aufredt 
in da8 Loch des Amboffed eingeftedt wird, und um deren zwei zyhlindriſche 
Schenfel man da8 glühende Eifenftäbdhen windet; fo daß jeder Haken des 
S einen Schenkel umſchließt. Winfelbiegungen erzeugt man leicht durch 
Umklopfen des Eifend über die Kante der Amboßbahn oder eines in ben 
Amboß geftedten Stöckchens (von ber Art, wie ed zum Anfeßen ge= 
braudt wird, S. 182). Um einen durdy Verfehen beim Schmieden wind⸗ 
(chief getwordenen Theil zurecht zu drehen oder in die richtige Ebene zu 
biegen, gebraucht man eine Art Tangftieligen Hafens (hook wrench, set), 
nämlich einen Eifenftab, welcher zwei Mal rechtwinkelig gebogen ift, fo 
daß er die Geftalt dreier Seiten eines Quadrates barbietet, von welchen 
die eine fehr verlängert ift, um als fräftiger Hebel zu wirken. 

Zum Biegen großer Gegenftände kommen mandherlei mechaniſche Bor: 
rihtungen in Anwendung. Eins der gemöhnlichften unter den hierher gehö- 
rigen Beifpielen find die Rabreife füs Fuhrwerke aller Art, denen man bie 
Zirkelkrümmung burdy Biegen gerader Schienen (entweder im glühenden Zu: 
ftande oder auch Palt) ertheilt. Dazu kann ein Walzwerk aus drei gußeifernen 
rauh gegoflenen Zylindern von etwa 1 Fuß Länge dienen’). Bwei biefer Zy⸗ 

*) Polytechn. Journal, Bb. 44, &. 272. — Brereis, XXVI. 243. — Jo- 

bard, Bulletin, II. 84. 
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finder, A und B, find in gleicher Höhe, mehr oder weniger von einander ent⸗ 
fernt angebracht; der dritte, C, liegt parallel zu denfelben, zwifchen ihnen, 
aber etwas höher. Diefer letzterwähnte Zylinder wird um feine Achfe gedrebt, 
und führt fo die Eifenfchiene fort, welche dergeftalt eingeleitet wird, daß fie A 
von oben, C von unten, B wieder von oben berührt. Je nah ter Crellung 
der Walzen gegen einander, muß die Echiene mährend ihres Durchganges eine 
Kreistrümmung von Pleinerem oder größerem Durchmefjer annehmen. — Ge: 
wöhnlich aber werben bie Rabreife auf dem Umkreiſe einer als Modell bienen- 
den gußeifernen horizontal liegenden Scheibe herumgebogen, mwodurd man bis 
reft und ganz fiher den richtigen Durchmeſſer erzielt; das Mittel, un bie 
Schiene dem Umkreiſe der Mobdellfcheibe anzufchmiegen ift ein Hebel ober eine 
mit gehörigem Drude dagegen geprefte andere Scheibe, welche im Kreife um 
das Modell herumgeführt wird, wenn man nicht umgekehrt dem Lektern die 
Achfenbrehung ertheilt, während bie SPreßfcheibe an ihrem Platze bleibt‘). — 
Das Biegen der Eifenbahbnfhienen für Bahn⸗-Kurven gefchieht auf eis 
nem entfprechenb Eonver gearbeiteten Holzmodelle mittelft eines Hebels‘’). 

Unter die mit dem Biegen zufammenhängenden Operationen gehört auch 
das Geraderihten von Stangen, Schienen, Röhren und dgl. Eofern es 
fi) dabei nur um geringe Korreftionen handelt, pflegt diefe Arbeit am Lalten 
Eifen vorgenoinmen zu werden; ſtarke Krümmungen ann man aber nicht 
anders als in der Glühhitze befeitigen. Das einfachfte Mittel zum Gerade: 
richten ift die Anwendung des Hammers, und zwar oft nur eines hölzernen; 
das Gefchäft. ift aber zeitraubend und erfordert nicht geringe Umficht und Ge: 
ſchicklichkeit: auch findet man oft, daß dur die verdichtende Wirkung ber 
Hammerfchläge eine oberfläcdhliche Spannung erzeugt wird, welche bie gerade 
Geftalt erhält; hingegen beim nachherigen Abdrehen oder Abfeilen verfhwin: 
det, fo daß dann die Krümmung wiederkehrt. Andere Methoden des Gerabe: 
richten® find: Anwendung einer Schraubenpreffe ***); das Rollen zwiſchen 
zwei gußeifernen Tafeln (für Röhren)“““); das Rollen zwiſchen brei im Dreied 
und genau mit einander parallel gelagerten gußeifernen Walzen, in beren 
Zwiſchenraum ber zu richtende Rundeifenftab vom Ende ber Walzen aus eins 
gefchoben wird *"""*), 

5) Das Abhauen, Abſchroten. — Sowohl um ein fertig ge= 
fchmiedetes Arbeitsftüd don dem Eifenftabe, welder das Material dazu 
hergegeben hat, zu trennen, ald um überhaupt Theile bed Eifend beim 
Schmieden abzunehmen, bedient man ſich meißelförmiger, ſchneidiger In= 
firumente, welche auf zwei verfchiedene Arten gebraudht werden, und da—⸗ 
her zweierlei Namen führen. Der Abſchrot (tranche)+) ift ein breiter 


) Gewerbe-Blatt für bas Königreihd Hannover, Jahrg. 1843, S. 129. — 
Polytehn. Gentralbl. Neue Zolge Bd. 1 (1843), S. 166, 197; Bb. 2 
(184), &. 483; Jahrg. 1848, ©. 1083. — Brerets, XLII. p. 12, — 
Kronauer, Zeitfhrift, Jahrg. 1848, ©. 32. — Kronauer, Ma: 
fhinen I. Taf. 30. 

») Polytechn. Gentralbl. Jahrg. 1848, ©. 273. 


») Polytechn. Journal, Br. Ill, S. 365. — Kunfts und Gewerbe:Blatt, 
Jahrg. 1847, ©. 159. — Polytehn. Centralblatt, 1849, &. 1247. 


“+, Hartmann, Praktiſche Eifenhüttentunde nah Le Blanc u. U. Theil 
IV. ©. 227. 


»0) Deutfche Gewerbezeitung, Jahrg. 1843, &. 165 Jahrg. 1845, S. 260. 
— Polytehn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. I. (1843), S. 246. — Ber: 
liner Gewerbe⸗Blatt, Bd. 16, ©. 166. 
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und fehr kurzer Meißel, ber mit feinem Stiele oder Zapfen in bad Loch 
des Amboffes eingeftedt wird, und die Schneide aufwärts kehrt. Man 
legt das Eifen auf die Schneide, und fehlägt auf jenes von oben mit 
dem Hammer. Der Schrotmeißel (tranche, ciseau à chaud, 
chisel)*) ift ein gewöhnlicher Meißel, ben man frei mit der Hand hält, 
auf das Eifen feßt, und durch Hammerſchläge eintreibt. Die fchmäleren 
Scrotmeißel find 8 bis 10 Zoll lang, und werden unmittelbar mit der 
Hand gefaßt. Die breiteren find kürzer, und hammerähnlid mit einem 
hölzernen Stiele verfehen; der Stiel fteht entweder mit der Schneide 
gleihlaufend, oder rechtwinkelig gegen diefelbe, indem bald das Eine bald 
dad Andere bequemer if. Somohl mit dem Abſchrot ale mit dem Schrot- 
meißel wird dad Eifen gewöhnlih nicht völlig durchgehauen (um eine 
Beihädigung der Schneide durch Hammer oder Ambof zu vermeiden); 
fondern wenn bie zertheilten Stüde noch durd ein dünnes Band zuſam— 
menhängen, bridt man fie durch Umbiegen bollend8 von einander. 
Damit bie Schrotmeißel und andere verftählte Werkzeuge, welche beim 
Schmieden gebraucht werden (wie die fogleich folgenden Durchſch!äge ıc.) durch 
die Erhigung in Berührung mit dem glühenden Gifen nicht weich erben, 
muß man biefelben nach gemachten Gebrauche ſchnell in Waſſer ablofchen. 


6) Das Durchlöchern. 

Man kann Eifen ſehr ſchnell und ziemlich regelmäßig durchbohren, indem 
man es weißglübend über einen (um zu fihnelle Abkühlung zu verbindern) 
erhizten eifernen Ring legt, welchen es nur an zwei Punkten berührt; dann 
eine Schwefelſtange ſenkrecht auffegt, und allmälig niederdrüdt, in bem Maße 
wie fie ſchmilzt. Das Eifen vereinigt fi ſchnell, unter Entwidelung einer 
fhönen, gefahrlofen Zeuergarbe, mit dem Schwefel, und bildet leichtſchmelzba⸗ 
res Echwefeleifen, welches in einem, unter ben Ring gefegten Waflergefäße 
aufgefangen werden kann. Das Loch fällt indeſſen etwas rauh aus, und wird 
auf der obern Eeite, wo ber Schwefel zuerfi eingedrungen ift, weniger regel« 
mäßig. Eine Stange von !/, bis %, Zoll Dide ift in höchſtens 20 Sekunden 
durchbohrt. Auf Stahl ift diefes Verfahren ebenfalls anwendbar; doch auf 
Gußeifen wirft der Schwefel nicht. Man bat von ber intereffanten Einwirs 
fung des Schwefels auf glühendes Eiſen noch Feine ernftliche Anwendung 
zum Durchlochen des Legtern gemacht; und in der That fcheint diefe Methode 
keinen Borzug vor den gewöhnlichen Mitteln zu haben. 

Beim Schmieden werden Löcher im Eifen auf zweierlei Weife ber- 
vorgebracht, nämlich dur Boden (percer, punching) oder durch. Auf⸗ 
bauen. Beim Lochen wird ein Stüd Eifen (ein Putzen, dburr) von 
der Geftalt und Größe des beabfidhtigten Loches herausgefchlagen, indem 
man das glühende Eifen über da8 Loch des Amboffes oder auf einen 
Lochring legt, einen Durchſchlag auffeßt, und Letztern durd Hammer 
ſchläge eintreibt. Der Durchſchlag (poincon, punch)“) gleicht in der 
Geftalt überhaupt dem Scrotmeißel (f. oben), bis auf den einzigen 
Unterfhied, daß das dünnere, berftählte und gehärtete Ende des Wert- 
jeugs ftatt der Schneide eine flach abgefchliffene Fläche befißt, gerade von 
der Geftalt und Größe, wie das Loch, welches man hervorbringen will. 


) Technolog. Encyklopädie, IX. 551—552. 
») Zechnolog. Encyklopädie, Bo. IV. Artikel: Durchſchlag. 
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Man unterfcheidet vieredige Durchſchläge (mit quadratiſcher Fläche), 
flache (mit länglihvierediger Fläche) und runde (mit Freisförmiger 
Fläche); jede Gattung hat man wieder von mehreren Größen. Wie die 
Schrotmeißel, fo find aud die Durchſchläge von ziveierlei Art; folde, 
die man Wie einen Hammer an einem wagrechten hölzernen Stiele hält 
(Stiel-Durchſchläge), und andere, die unmittelbar angefaßt werten 
(Hand-Durchſchläge). Der Lochring (pergoire), auf welchem das 
Eifen beim Lochen hohl aufliegt, ift ein eiferner Ring bon 2 bi8 4 Zoll 
Durdmeffer, 1, bis 3 Zoll Höhe und Y, bid 1%, Zoll Wanödftärke; 
ftatt deffelben gebrauht man aud eine ſtarke verftählte Eifenplatte mit 
mehreren Löchern bon verſchiedener Größe und den dreierlei Geftalten, 
welche die Durchſchläge haben (Kochſcheibe, percoire, bolster). Streut 
man, bevor da8 Werkzeug durchgedrungen ift, etwas Koblenftaub in die 
Vertiefung, fo erleichtert dieß ſchließlich das Wiederherausziehen des Durd- 
ihlages. Wenn man den Durdfcdjlag von einer Seite des Eifend her 
ganz burditreibt, fo wird wegen der berjüngten Gejtalt des Werkzeugs 
dad Loch an der Seite, wo jened eingedrungen ift, beträchtlich weiter als 
auf der andern Seite. Deßhalb locht man didere Eifenftüde von beiden 
Seiten aus, von jeder Seite halb; und das Loch ift dann in der Mitte 
am engften. Zulegt muß nidyt nur diefer Unregelmäßigkeit ded Loched 
abgeholfen werden; fondern fehr oft ift es auch erforderlid, das Loch 
noch zu erweitern, da man nicht Durchſchläge für alle Zöchergrößen 
borräthig halten kann. Beided wird durch Kintreiben eines Dorn 
(mandrin, &tampe, treblet, triblet, mandrel, drift) in dad Loch be= 
werfftelligt.. Ein Dorn ift ein 6 bia 12 Zoll langer, gehärteter Stahl- 
fürper bon quadratifhenn, rechteckigem oder kreisßrundem Querſchnitte, der 
fid) ſchlank pyramidalifh oder koniſch verjungt. Das dünnere Ende wird 
zuerft in dad Boch gefchoben, und je weiter man in Letzteres den Dorn 
bineinfchlägt, defto weiter wird ed. Diefe Bearbeitung beißt das Aus— 
dornen oder Dornen (&tamper, drifting). Dft dient ein Dorn da= 
zu, dem Loche eine bon feiner urfprünglihen verſchiedene Geftalt zu er= 
theilen; fo macht man mittelft dreiediger, vierediger und ſechseckiger Dorne 
runde Löcher dreiedig, quadratiſch oder fechsedig. Daher bedarf man 
feiner dreiedigen und fechsedigen Durchfchläge. Beim Durdfchlagen run— 
der Löcher ift e8 oft nöthig, daß der Mittelpunkt des Loches genau auf 
eine Beftimmte Stelle fomme. Um dieß zu bewirken, ſchlägt man voraus 
mittelſt des Körners (amorcoir) eine trichterförmige Verſenkung ein, 
in welcher dann der Durchſchlag leicht richtig aufgefeßt werden fann. Der 
Körner gleiht einem runden Durdfchlage, nur daß er flatt der ebenen 
Endfläche eine ſtumpf-kegelförmige Spike befikt. 

Das Aufbauen ift vom Lochen dadurd) verſchieden, daß die Oeff⸗ 
nung bloß duch Aufipalten und Auseinandertreiben ded Eifens entfteht, 
ohne daß von Letzterem ein Theil wweggenommen wird. Man bedient fid) 
diefer Diethode, wenn es darauf ankommt, das Eifen neben dem Loche 
ungeſchwächt zu erhalten; mie unter Andern bei dem ode in einem 
Hammer, bei Zangen wo durch den Spalt ded einen Theild der andere 
Theil durchgefchoben wird, u. f. mw. Das Werkzeug zu diefer Arbeit ifl 
der Aufhauer (langue de carpe, mit und ohne Stiel), melder ſich 
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vom Scrotmeißel (S. 185) nur dadurch unterfcheidet, daß er ſchlanker, 
und daß feine Schneide nicht geradlinig, fondern etwas gerundet if, um 
leichter einzudringen. Indeß bedient man fid) dod) auch öfters des Schrot⸗ 
meißeld ſelbſt. Dem Arbeitsftüde legt man eine Platte von Schmiedeifen 
unter, damit die Schneide des Werkzeugs nicht mit der Amboßbahn in 
Berührung kommt. Die durch Aufhauen gebildeten Zöcher werden mit- 
tefft der Dorne erweitert und vollends ausgebildet (WAuftreiben, 
etamper, opening ouf). 

7) Die Bildung eined Kopfes an Nieten, Bolzen u. 
dgl. — Gewöhnlich werden bergleihen Köpfe in einem fo genannten 
Nageleifen (clouyere, cloutiere, heading tool) verfertigt. Es ift 
dieß ein langes und ſchmales, auf der obern Fläche mit aufgeſchweißtem 
Stahle belegtes Eifenftüd mit einem Loche, aud zwei oder mehreren 
Löchern, melde fi nad) unten etwas erweitern. Nachdem beim Aus⸗ 
fhmieden ded Bolzend ein Ende befielben etwas dider gelaffen iſt, wird 
derfelbe vom Eifenftabe abgehauen und fo in dad Nageleifen geftedt, daß 
der dide Theil oben aus dem Loche berborragt. Diefer Theil ift e8, den 
man dann ſogleich durch Hammerfchläge zu einem Kopfe ausbildet. Sol 
der Kopf mehr Negelmäßigfeit erhalten; fo fegt man auf denfelben einen 
ftählernen Stempel (Kopfftempel, estampe) mit einer Vertiefung von 
angemeſſener Geftalt, welche Leßtere fih dem Kopfe auftrüdt, wenn man 
oben auf den Stempel mit dem Hammer ſchlägt: oder man berfieht das 
Nageleifen mit einer, dad Loch umgebenden, zweckmäßig geitalteten Ein- 
fentung, in welche das Eifen hineingehämmert wird (verſenkte Nagel- 
eifen). Das Loch im Nageleifen muß an Geftalt und Größe zu dem 
Querſchnitte ded Bolzens paffen; daher hat man Nageleifen mit kreis⸗ 
runden, quadratifhen und recdhtedigen Löchern von verfchiedener Größe 
nöthig (runde, vieredige, flache Nageleifen). 

Hier kann bemerkt werden, daß es zur Bildung eines Kopfes oder bien 
Enbes an einem Bolzen u. dgl. überhaupt drei Wege gibt, unter welchen man 
nad ben Umftänden zweckmäßig wählen muß: a) Man nimmt Eifen von fol: 
der Dide wie der Kopf erfordert, und erzeugt ben dünneren Echaft durch Aus» 
fireden unter dem Hammer; bdiefes Verfahren ift gewöhnlich zu meitläufig, 
, obwohl an fid) daß beſte. b) Man nimmt Eifen von ber für den Schaft er: 
forderliden Stärke, und bildet den Kopf durch Stauden (mie bei Anwendung 
eines Nageleifens der Kal if). c) Man fehmweißt um das Ende des Schaftes 
einen Ring feft, um bie Berdidung zu erzeugen; biefe Methobe ift befonders 
für die größten Köpfe geeignet, welche durch das dazu nöthige ſtarke Stauchen 
leicht riffig ausfallen würden, wenn man fie nad) b) verfertigen wollte. 

8) Das Schmieden über bem Dorn. Hohle (ring= oder röh— 
tenartige) Schmiebarbeiten können auf ihrem Umkreiſe nicht ohne Beſchä⸗— 
digung ihrer Form gehämmert werden, wenn man fie nicht auf einen in 
die Höhlung „paffenden Dorn (mandrin, mandrel, triblet) ftedt, ber 
gewöhnlich aus einem zulindrifhen Eifenftabe befteht, und mit Lehmwaſſer 
beftrihen wird, um nidt mit dem Arbeitöftüde zuſammenzuſchweißen. 
Größere Ringe bearbeitet man auf dem Pegelfürmigen Horne des Am- 
boßes. 

In mandyen Fällen kommt e8 bei dem Schmieden rohr» ober ringartiger 
Gegenftände über dem Dorn als ein Bortheil in Betracht, daß die Eifenfafern 
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in ber zirkelfürmigen Krümmung laufen. Co werden kleine eijerne Zchrau: 
benmuttern zweckmäßiger aus einem Eifenftabe über dem Dorn gebogen und 
gefchweißt, ſtatt maffiv gefchmiebet und nachher geloht. Im erftern Kalle ift 
die Lage ber Eifenfafern faft übereinftimmend mit jener bes Echraubengewin: 
bes, welches in das Loch gefchnitten wird, und das Gewinde wird darum bauer: 
bafter, indem es nicht ausbricht oder brödelt, wie bei Muttern, welche aus 
maſſivem Eifen gelocht werben, leicht gefchieht. 

9) Das Schmieden in Gefenfen (estamper, swaging). — 
Nunde Gegenftände können ihre richtige Geftalt durch Schmieden auf dem 
Amboffe nicht erhalten, weil die flache Geftalt der Hammer- und Amboß- 
bahn dieß unmdglid macht. Auch Stüde mit ebenen Flächen find oft 
auf dem Amboffe nicht zu vollenden; enttveder weil fie die Flächen nicht 
paarmweife einander gegenüber flehend bdarbieten, oder weil ihre Geftalt 
überhaupt nicht durch die bisher angeführten Hülfsmittel leicht und genau 
genug außdzuarbeiten if. In allen ſolchen Fällen bedient man ſich ber= 
tiefter Formen, in melde das Eifen bineingefchlagen wird; diefe Sormen 
führen im Allgemeinen den Namen Gefente (&tampes, estampes, 
swages, bosses, prints), und eine MWerkftätte bedarf ihrer oft in großer 
Anzahl. Ein Gefen? befteht entweder bloß aus einem Untertheile 
(Untergeſenk, dessous, die, bottom swage), oder aus Unter⸗ und 
Dbertheil. Die Untertheile werden mit einem daran fitenden Zapfen 
(queue) in dad Loch des Amboffes geftedt; oder man ftellt fie (mit 
flahem Boden) auf den Amboß innerhalb eines vieredigen Ringes, deffen 
Zapfen in da8 erwähnte Loch eingefeßt wird; oder fie haben einen flachen 
Boden und ſchräge Seiten, und werben in einen ſchwalbenſchweifförmigen 
Salz der Amboßbahn eingefhoben. Einige große Untergefenke werben ohne 
alles Befeftigungsmittel flah auf den Amboß geftellt und, um bequemere 
Handhabung zu geftatten, mit einem eifernen Stiele verfehen. Das Ober⸗ 
theil (Obergefent, dessus, op swage) eined Geſenkes hat eine ham= 
merähnliche Geftalt, enthält in der Bahn bie gehörige Vertiefung, und 
wird an dem Stiele gehalten, während man auf den Kopf Hammerftreidhe 
führt, um das zwiſchen beiden Gefenftheilen liegende Eifen zu formen. 
Die Gefenfe find von Schmicdeifen gemadt, auf den vertieften Flächen 
aber mit aufgeſchweißtem und gebärtetem Stahle belest. 

Die Berfertigung ber Ausböhlung in den Geſenken kann felten durch 
Ausfeilen gefhehen; ber regelmäßige Weg ift das Cinfchlagen mittelft eines 
gebärteten Stahlſtücks, welches bie Geftalt bes im Geſenke zu fchmiedenden 
Gegenftandes hat (Kern, noyau, core). 

Untertheile allein reihen für jene Gegenftände bin, welche, wenn fie 
im Geſenke liegen, oben eine ebene und horizontale Fläche darbieten. In 
ähnlicher Art wirken die fhon erwähnten verfenkten Nageleiſen (S. 187). 
Andere Beifpiele find folgende: 

Eine vieredige Shraubenmutter mit Anfag (einer daran 
befindlihen runden Scheibe). — Das Gefen? enthält eifle Bertiefung, 
welche ganz bon der Seftalt der Schraubenmutter ift (wenn man bei 
Lebterer von dem Loche abfieht).. Das Eifenftüd wird vorläufig auf dem 
Amboſſe fo weit ald möglich fertig gefchmiedet, dann in das Geſenk gelegt 
und überhämmert. Die vom Hammer getroffene Seite ift natürlich die 
Srundflähe des Anſatzes, als die breitere. Der Boden des Geſenkes 
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muß ein Loch haben, damit man die vollendete Mutter mittelft eines 
Stiftes von unten nad) oben heraudftoßen kann. ® 


Ein dreiediges Stäbchen. Das Geſenk enthält eine Einker- 
bung, die durch zwei ſchräg zufammenlaufende Flächen gebildet wird. Die 
dritte, offene Seite trifft der Hammer. — In ähnlichen Gefenfen können 
roh borgefchmiedete fechsedige Schraubenmuttern (ohne Anſatz) fertigge- 
fihlagen werben, indem zwar das Geſenk jeweilig nur zwei der Seiten- 
flächen berührt und glättet, das Eifenftüd aber fucceffive in verſchiedene 
Lage gebreht und überhämmert wird. 


Ein halbrundes Stäbdhen. Das Geſenk enthält die Bertie- 
fung, der runden Seite des Stückes entfpredhend; die flache Seite bildet 
fi) durd die Hammerbahn. 

Zu großer Arbeit dient der Geſenk-Klotz (swage block), ein vierfeitiger, 
faft würfelförmiger, von Eifen gegoffener Blod, 3. B. 18 Zoll im Quadrat 
und 10 oder 12 Bol did, welden man auf einem Ambofftode nach Bedarf 
auf eine oder bie andere feiner ſechs Flächen legt. Von einer der breiten 
quadratiſchen Grundflächen nach der entgegengefepten gehen quadratifche, recht 
edige, runde Löcher von verfchiebener Größe durch, welche gebraucht werben, 
wenn man das Geräth als Lochicheibe (S. 186) benugen will. Die vier glei: 
chen fhmalen Seiten find mit balbrunden, winkelförmigen (dreiedigen) und 
vieredigen Querfurdhen und Rippen verfchiedenen Kalibers verfchen, um als 
Untergefenfe zu dienen. 

Nah dem Gefagten ergibt fid) leicht, in melden Fällen die Gefenfe 
zieitheilig fein müffen. SObertheil und Untertheil find einander gleich, 
wenn ber berborzubringende Gegenftand ſhmmetriſch if. Der einfachfte 
Ball ift dad Schmieden eined glatten runden Stabes. Das Ge- 
ſenk, welches hierzu dient (Rundgefent, étampe ronde, rounding 
tool) enthält im Untertheil, und eben fo im Obertheil, eine etwas weni— 
ger als halbzylindrifhe Höhlung; das Eifen wird nad jedem Schläge 
gedreht und nad und nad aud durch da8 Geſenk fortgerüdt, wenn ber 
zu formende Theil länger if, als das Geſenk. Das Schmieden des 
Aundeifend auf den Eifenhämmern (S. 150) gehört hierher. Iſt ein 
rundes Eifenftüd mit Reifen u. dgl. verziert, oder mit einem kugelförmi— 
gen Knopfe, mit einer Ausbaudhung, einem Wulfte u. dgl. verfehen, fo 
entfteht hierdurch bloß eine leicht begreifliche Verſchiedenheit in der Geftalt 
der Geſenk⸗ Höhlung. Grobe Schrauben können gleichfalls auf folde 
Meife im Geſenke gejchmiedet werden. Blade Gegenftände aber, welche 
- in zweitheiligen Gefenken geſchmiedet werden, geftatten weder nod) erfor- 
dern fie eine Drehung. Ein Beifpiel diefer Art ift bei der BVerfertigung 
des damafjirten Stahl borgefommen (S. 33); andere find der Schaft 
eines Schlüſſelz fammt dem Barte, der Ring ober die Flaute eines 
Schlüſſels), u. dgl. m. 

Bei lange dauernder Anwendung eines und befielben Geſenkes zum 
Schmieden vieler gleiher Stücke verlohnt es der Mühe, das Thertheil mit 
einer geeigneten mechanifchen Vorrichtung zu verbinden, welche ben Gebraud 
bes von Menfchenhand geführten Hammers befeitigt und ftärfere, wohl auch 
tafchere Schläge auszuüben vermag. So arbeitet man zuweilen mit Gefenken 


) Technolog. Encyklopadie, XII. 568. 


190 Schmieden (Schweißen). 


im Fallwerke (welches zunächft zum Prägen von Blechwaaren beſtimmt ift 
und in diefer Beziehypg im III. Kapitel ausführlicher erwähnt wird). Dabei 
iſt das Untergeſenk feiigeftellt; das Obergefen? aber wird mit einem fchiweren 
eifernen Klotze, auf deflen unterer Fläche es befeftigt ift, zwifchen Senkrecht⸗ 
führungen durch Ziehen an einem Seile aufgehoben, dann dem freien Herab⸗ 
falten überlaffen. In gleicher Weife können die Dampfhämmer, überhaupt 
Vertikalhämmier (welche nur ein vervollfommnetes Fallwerk find) zum Geſenk⸗ 
fhmieden gebraucht werden, fo wie andere Schmiedemaſchinen (©. 174). 

10) Das Schweißen (souder, soudure, welding). — Die Ber: 
bindung verſchiedener Eifenftüde zu einem Ganzen, und die Bereinigung 
zweier Enden eines nämliden Stüdes kommt beim Schmieden fo oft vor, 
daß die Schweißbarkeit des Eiſens (S. 6) nit nur eine höchſt willkom⸗ 
mene, fondern gerade jene Eigenfchaft if, durch melde ganz vorzüglich 
das Schmieden eine fo ausgedehnte Anwendung erhält, und die Verar- 
beitung de8 Schmiedeifend ihre ungemeine Wichtigkeit erlangt hat. Auch 
Stahl mit Stahl und Eifen mit Stahl wird eben fo oft durch Scivei- 
Ben vereinigt. Das Anftählen, Berftählen, Vorſtählen (armer, 
acierer, acerer, steeling) eiferner Werkzeuge u. dal. ift eine Arbeit von 
der größten Wichtigkeit. Man beabfichtigt dabei nit nur Koften = Erfpa= 
rung, indem man die Stüde bloß theilweife aus Stahl macht; fondern 
ein anderer weſentlicher Vortheil beftcht darin, daß die Werkjeuge nad) 
dem Härten einerfeits die Beftigkeit und Ungzerbredlichkeit des Eifend, an— 
dererfeit8 an den Stellen, mo dieß nöthig ift, die ganze Härte des Stahla 
beiten. Hartes (Lohlenftoffreidheres) Eifen ſchweißt weniger leicht, ald 
weiches; der Stahl im Allgemeinen fehwerer ala Eiſen; der Gußftahl ins⸗ 
befondere am ſchwierigſten, und mander Gußftahl gar nidt (S. 10, 30). 
Im Ganzen ift die Schweißhige des Stahls geringer als die des Eifens, 
und diefer Umftand muß fehr berüdfichtigt werden, wenn die Schweißung 
überhaupt gelingen, und dabei der Stahl nit durd zu große Hitze feine 
Güte. verlieren (verbrennen) fol. Uebrigens find raſche Erhigung, mög— 
lichſt vollfommener Ausſchluß der Luft von dem im Beuer liegenden Eifen 
und Stahle, und zweckmäßige Geftaltung der zu bereinigenden Theile 
wefentlihe Bedingungen zu einer vollfommenen Schweißung. Man be= 
ftreut (sablonner) daher die ind Feuer gebrachten Arbeitaftüde mit thon— 
haltigem Sand (Schmweißfand) oder zerriebenem Lehm, der mit dem 
Glühſpane der Eifenoberflähe zufammenfhmilzt und eine dünn gefloffene 
Schlacke bildet, durch melde die Luft abgehalten wird. Bei Stahl, vor= 
züglich Gußftahl, wird ſtatt des Schweißfandes zerftoßened grünes Glas 
oder feingepulverter Sandſtein, am beſten geſchmolzener und gepulbverter 
Borar (den man bon außen auf die Fuge ſtreut, nachdem bad Innere 
derfelben mit einem Brei von Borarpulder und Waffer beftrichen ift) an— 
gewendet, weil Sand zu ftrengflüffig für die geringere Schweißhige des 
Stable if. Den Theilen, welche zu vereinigen find, gibt man eine folde 
Geftalt, daß fie fih auf einer nicht zu Beinen Fläche berühren, und zus 
gleih die Hammerſchläge bequem und wirkſam in der erforderlihen Rich— 
tung angebradht werden können. Schon vor dem Erhiken bereinigt man 
fie wo möglid fo, daß fie zufammenhalten, und — aus dem Beuer ges 
zogen — ohne Zeitberluft gehämmert werden fünnen. Nur beim Zufam= 
menfhweißen von Gußſtahl mit Eifen ift es vorzugiehell, beide abgefon- 
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dert (den Stahl wenig Über da8 dunkle Rothglühen, das Eifen bis zum 
Weißglühen) zu erhigen und dann erft zufammenzulegen, weil man auf 
diefe Weife beifer im Stande ift, jedem Theile die für ihn geeignete Hitze 
u geben. 

9 Die erftien Hammerfchläge beim Schweigen müffen fehr raſch auf einan⸗ 
ber folgen, aber nicht fehr heftig fein; man fchlägt jedoch ftärker zu, wenn ein 
Mal die Bereinigung begonnen und nad bem Vorübergehen des höchſten Hitze⸗ 
grades das Metall etwas mehr Zeftigkeit erlangt hat. Kleine mit Gußitahl 
vorzuftählende Stüde (Meißel 3. 3.) laffen fi ohne Hämmern, durch rafches 
und Praftvolles Prefien in einem großen Schraubſtocke, fchweißen. In dem 
einen wie in bem anbern Kalle muß Sorge getragen werden, daß die im In— 
nern ber Schweißfuge enthaltenen bünnflüffigen Schlackentheile volftändig ber: 
ausgequetfcht werden, daß aljo der Drud oder dag Hämmern an ber von dem 
Ausgange ber Zuge entferuteften Stelle anfange und rafch gegen den Ausgang 
ſelbſt fortfchreite. 

Bolgende Andeutungen über einzelne Beifpiele werden das Verfahren 
bein Zufammenfhmweißen, An= ober Aufſchweißen (shutling 
together, shutting up) näher erläutern. — Um zwei Stäbe an einan= 
der zu ſchweißen, legt man ihre Enden (entweder ohne Vorbereitung, oder 
nachdem man fie platt fhaufelfürmig gefchmiedet bat? — abfinnen, 
amorcer, scarfing —) ſchweißwarm über einander, und ſchmiedet fie fo 
lange aus, bis das Ganze an der Schweißftelle nur mehr die Dice eines 
einzelnen Stabes befitt. — Einen Sting bildet man aus einem geraden 
Stabe, den man an beiden Enden dünner ausftredt, und über dem Horne 
des Amboffes oder über einem Dorne (S. 183) zufammenbiegt, worauf 
die einander überragenden (auf einander liegenden) Enden ſchweißwarm 
zufammengehämmert werden. Dan kann auch das eine Ende gabelartig 
aufbauen, und das andere Ende zwiſchen die beiden Zaden legen. Mit 
großer Geſchicklichkeit und Aufmerkfamkeit gelingt es, felbft Nöhren von 
ziemlich dünnem Eifenbleh zu fehweißen, obgleih hierbei die Gefahr des 
Verbrennen fehr groß if. Dan beftreut die über einander gelegten 
Kanten mit einem Gemenge von Kochſalz und Holzafhe, oder mit Borar, 
der geſchmolzen, mit dem zehnten Theile Salmiak vermengt, gepulvert 
und nod mit glei viel ungelöfchtem Kalk verfegt wird; erhikt in ber 
Effe, und hämmert die Schweißftelle auf dem Horne des Amboffee. Nöh- 
ren und Ringe können auch ſtumpf zuſammengeſchweißt werden (d. b. fo, 
daß die Enden oder Kanten des im Zirkel gebogenen Eifens ſich berühren, 
ohne über einander zu liegen); wenn man fie, auf dem Dorne ftedend, 
zwiſchen den zwei Theilen eines Rundgeſenkes bearbeitet, wobei die Kan 
ten nicht bon einander meiden können, vielmehr ſtark zufammengepreßt 
werden. Um einen Ring auf einen runden Stab zu ſchweißen (etwa zur 
Bildung des Kopfes an einem Bolzen) biegt man ein Eifenftäbdhen ring- 
artig, doch ohne den Ring ganz zu fohließen, flaucht das Ende des rune 
den Stabed ein wenig, fihiebt den Ring auf, und bewirkt durd) Hammer 
ſchläge gleichzeitig deffen Scliefung und Befeſtigung. — Eine ebene 
Fläche, z. B. die Bahn eines Hammerd, kann auf verſchiedene Weife ver- 
fählt werden”). Enttveder wirb die aufzuſchweißende Stahlplatte an ein 
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Daar Stellen durch Einhauen mit dem Meißel mit herborfpringenden 
Zaden verfehen; Falt auf das glühende Eifen gefchlagen, wo fie mittelft 
jener Zaden vorläufig feitbält; nun ſchweißwarm gemacht und fiberhäme 
mert. Oder man fchlägt durd den Mittelpunkt der Stahlplatte ein Loch, 
in die Eifenflähe eine Vertiefung; treibt in beide einen gezadten ſtähler— 
nen Nietnagel, um die Anheftung zu bewirken; und ſchweißt dann mie 
gewöhnlich. Beide Methoden gewähren aber feine fehr feſte Verbindung, 
fo daß fih der Stahl durd die Erfchütterungen beim Gebraude des 
Hammers ziemlich leicht mieder ablöfet. Daher ift e8 am beflen, entweder 
mittelft eines vieredigen Durchſchlages mehrere phramidale Bertiefuns 
gen im Eifen zu bilden, und in diefe eben fo viele ftählerne Pflöde (lar- 
dons) einzutreiben, welche fid) fodann beim Ueberhämmern ihrer heraus— 
tragenden Enden breit ftauchen und zu einer, mit dem Eifenfürper auf 
das Veftefte zufammenbängenden Platte verſchweißen; oder Feine Brud)= 
ftüde von Stahl in einen auf den Amboß geftellten vieredigen Ring zu 
legen, diefelben mit Borar zu beftreuen, da8 weißwarme Eifen darauf zu 
feßen und fchnell zu überhämmern, dann in einer zweiten Hitze die Ver— 
bindung zu vollenden. — Die Finne eined Hammers wird mit dem 
Schrotmeißel aufyefpalten, in den audeinandergetriebenen Spalt wird das 
fhneidige Ende eines ftählernen Keils eingefehoben, und dann die Schwei— 
Kung verrichtet. — Eine Art wird aus einer Eifenflange erzeugt, die 
man an beiden Enden ettva8 dünner ausfchmiedet, dann zufammenbiegt, 
um dad Dehr oder den Sing zu bilden; zwiſchen die Enden wird ein 
Stahlftid gelegt, das Ganze geſchweißt, und fo die verftählte Schneide 
hervorgebradt. — Bei ſchneidenden Werkzeugen, die nur bon Einer Seite 
ber angefchliffen tmwerden (mie Beile, Hobeleifen, Lochbeitel und Stechbeitel 
der Tifchler, u. ſ. w.), wird auf der Seite, an welcher die Schneide zu 
liegen kommt, eine dünne Stahlplatte ohne weitere Vorbereitung aufge— 
legt und angeſchweißt. Die Dide ded Werkzeuge befteht dann zum Theil 
aus Eifen, zum Theil aus Stahl; aber das Anfchleifen gnefchieht immer 
auf der Seite des Eifens. — Schneidinftrumente, welche zweifeitig an— 
gefhliffen werden, fo daß die Schneide in die Mitte der Dicke fällt, ſtählt 
man, wenn fie did find, nad) Art einer Hammerfinne oder einer Art vor; 
find fie dünn (mie 3. B. die Stemmeifen der Tifchler und Zimmerleute, 
große Meffer ꝛc.), fo macht man den der Schneide zunächſt liegenden 
Theil ganz don Stahl, da8 Uebrige von Eifen, legt Beide etivas über 
einander, und ſchweißt. — Bei einigen flählernen Inftrumenten wird oft 
wenigſtens die Angel (da8 im Hefte oder Griffe ftedende Ende) aus Eifen 
gemadt, um mehr Zähigkeit und Widerftand gegen dad Abbrechen zu 
erlangen; fo 3. B. bei den Säbelllingn. Man ſchmiedet bier bie 
Angel ald ein gerades Stäbchen aus, biegt e8 in Worm eines < 
um, legt zwiſchen beide Enden die Klinge und ſchweißt Alles zır= 
fammen. 

Wenn eine Schweißung gut gelungen ift, fo bemerft man an ber 
Berbindungäftelle (Schmeißftelle, soudure, sAut) nah dem Abfeilen 
entweder gar feine Spur von chemaliger Trennung, oder höchſtens eine 
feine [hwärzlide Linie (Schweißnath). Wo Stahl und Eifen neben 
einander Tiegen, erkennt man jedod auf der blanfen Fläche den Erftern 
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durch feine mehr gelblich = oder röthlihgraue Warbe, welche gegen die rein 
graue des Eifend bei aufmerffamer Betrachtung etwas abftict. 

Um eine Belleibung von Gußftahl auf großen eifernen Gegenftänben zu 
erhalten, kann man fich vortheilhbaft des Aufgießens flatt des Aufſchweißens 
bedienen. Man böhlt durch Schmieden oder Walzen die Fläche des Eifens 
bergeftalt aus, daß fie eine Rinne von ber gewünfchten Breite und Tiefe dar: 
ſtellt; bedeckt diefe durch ein aufgefchweißtes ftarkes Eiſenblech, und gießt die 
L feitwärts überall gefchloflene) Höhlung — während das Stüd ſtark glü- 
end it — vom Ende ber mit gefchmolzenem Stahle voll. Die Blechdecke 
wird nachher weggefeilt. 


B. Walzen. 


Nur in wenigen Fällen werden Walzen aud zur Berfertigung an 
derer Eifen= und Stahl-VFabrikate — außer Stäben und Blech — in 
Anwendung gebradt. Die Nothmendigkeit, Eoftfpielige Walzen berzuftel- 
len, tele denn doch nur für Gegenftände von einer einzigen Geftalt und 
Größe dienen können, während die Erzeugung durch Schmieden nur fehr 
einfache Werkzeuge erfordert und jede beliebige Abänderung geftattet, wird 
faft immer ein Hinderniß fehr ausgedehnter Benutzung diefed Prinzips 
fein; wogegen freilich im befondern Balle die weit fehnellere Erzeugung 
der gewalzten Gegenftände, verglichen mit ben gefchmiedeten, überwiegen— 
den Werkh haben Fann. 

Der einfachfte Sal, mwelder bier angeführt werden muß, ift das 
Walzen der Eifenbahbn- Schienen, mozu ein dem Stabeilen - Waly- 
wert ähnliches, nur mit anderd geformten Einſchnitten verfehenee Walı- 
werk dient”); und in der That ift diefe Fabrikation mefentlid mit dem 
Walzen bed gewöhnlichen Stabeifend libereinftimmend. 

Ein folhes Schienen : Walzwerf mit 3%/, bis 41,, Fuß langen, 16 bis 19 
Soll Biden Walzen, welche 55 bis 65 Umläufe in einer Minute madyen, erfors 
bert eine Betriebsfraft von 40 bis 45 Pferden. Nach einer andern Angabe 
rechnet man auf zwei zufammengetuppelte Walzenpaure, die Zylinder bes einen 
4 Fuß lang bei 15 30U Durchmefler, des andern 51/, Fuß lang bei 18 oder 
19 300 Durchmeſſer, effektive 22 bis 25 Pferdekraft (alfo 3. B. eine 33= bis 
3öpferdige Dampfmafıhine, wenn diefe 66 Prozent reinen Nugeffeft gewährt). 

Die keilförmigen Blätter der Wagenfebern können unter einem 
Walzwerke berfertigt werden, deffen Zylinder exzentriſch, d. h. fo mit ihren 
Zapfen verbunden find, daß die Letzteren außerhalb des Mittelpunftes der 
Endflächen fin. Die Anordnung ift fo getroffen, daß die am meiteften 
bon den Drehungsadfen entfernten Theile der Walzen =Umfreife bei jeder 
Umdrehung mit einander zufammentreffen. Dadurch kommt e8, daß ber 
Zwiſchentaum zwifchen den Walzen fi) abtwechfelnd verengt und ermeitert, 
mithin die gewalzten Eifen= oder Stahlſchienen in regelmäßiger Abivedy> 
felung dünnere und didere Stellen erhalten. An den dünnften und an 
den bdidften Punkten abgehauen, find die Blätter bis auf dad Biegen 


*) Technolog. Encyflopäbie, Bd. V. Artikel: Eifenbahbn. — Hart: 
mann, Praßtifche Eifenhüttenkunde nach Le Blanc u. A. Theil IV. — 
Kunft» und Gewerbe Blatt, Jahrg. 1847, ©. 71, 148, 229. — Poly— 
techn. Zournal, Bd. 69, ©. 188, 
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vollendet *). — Auch zur VBerfertigung der Kettenglieder zu Hängebrücken 
hat man ein eigened Walzwerk Eonftruirt**). 

Menn man die zwei Zulinder eines gemöhnlihen Walzwerks mit 
beliebig geftalteten Bertiefungen verfieht, melde derartig geordnet find, 
daß bei der Umdrehung die Vertiefungen der einen Walze mit jenen der 
andern regelmäßig zufammentreffen; fo entftehen geſchloſſene Höhlungen, 
melde .auf ähnliche Weife wirken, wie ein zmeitheiliged Schmiedegefent, 
indem das zwiſchen die Walzen eingelaffene Eifen gendthigt wird, fie aus⸗ 
zufüllen und die Geftalt derfelben anzunehmen. Auf diefe Weife hat 
man mehrfältig verfucht, Nägel, Meſſerklingen, Scheeren, Hufeifen ze. zu 
erzeugen; allein, fo viel befannt, haben bdiefe Unternehmungen wegen 
praktifcher (leicht zu errathender) Schwierigkeiten keinen Wortgang gehabt. 
Mit befferem Erfolge walzt man auf ähnliche Weife vier» und ſechseckige 
Schraubenmuttern""*), fo wie mehrere dergleichen Gegenflände von 
einfacher Geftalt; ferner Stäbe mit wechſelweiſe dideren und dünneren 
Stellen, zu Gittern und Geländern“““). Bom Walzen eiferner Röhren 
wird am Scluffe diefes I. Kapitele (Anhang zur Drahtfabrifation) die 
Rede fein. Die großartigfte Benutzung von Walzwerfen zu ähnlichen 
Zwecken iſt endlid das Walzen fchmiedeiferner Eifenbaan-Wagenräder 
aus einem einzigen (vorgeſchmiedeten) fheibenförmigen StüdeF). 

Gegenftände von Preisrundem Querfchnitte (aber ungleidher Die an ver: 
ſchiedenen Stellen) können in einem fehr vereinfachten Walzwerke erzeugt wer: 
ben, welches nur Einen Zylinder und ftatt des zweiten ein dieſen Sylinder zu 
reichlich ein Drittel der Peripherie umſchließendes konkaves, feftliegendes, Baden: 
fü enthält. Bwifchen Beiden wird bei ber Umbrehung des Iylinderse das 
hineingebrachte Eifen mit rollendber Bewegung fortgeführt und dabei in bie 
zwedmäßig ausgearbeiteten Furchen hineingepreßt ++). 


Dritte Abtheilung. 
Fabrikation des Drabtestrr). 


Draht (fil, wire) kann aus allen dehnbaren Metallen verfertigt 
werden; jedoch ift dieſes hauptfählih mit Eifen und Stahl, Kupfer, 
Meſſing und Tombak, Argentan, Silber und Gold der Sal. Platin, 
Zink⸗ und Bleidraht haben eine fehr befchränkte Anwendung; Zinndraht 
fommt gar nie im Handel vor. Der Draht ift, Hinfihtlih der Form 


*) Polgtechn. Journal, Bb. IX. ©. 162. 
**) Berliner Verhandlungen, XXVI. (1847) ©. 157. . 
+, Polytechn. Journal, Bd. 66, &. 266; Bd. 69, &. 275. — Volgteche. 
Gentzalbl. Jahrg. 1838, Bd. 2, ©. 865. — Technolog. Encyklopädie, 
Bd. XI. ©. 375, 377. 
**, Brevets, XLIII. p. 395. 
+) Polytechn. Centralbl. Jahrg. 1849, &. 733. 
+4) Brevets, XLV. 115. 
+44) Technolog. Encyklopäbie, Bd. IV. Artikel: Drabt. 


Drabtfabrikation. 195 


ſeines Querfchnitted betrachtet, am gewöhnlichften rund. Im Handel 
fommen aud wenig andere Arten vor; mehrere werden aber in den 
MWerfflätten und Fabriken zur unmittelbaren meitern Berarbeitung erzeugt. 
So gibt e8 ovalen, vieredigen oder quadratiſchen, flachviereckigen oder 
tehtedigen, trapezförmigen, dreiedigen, balbrunden, halbmondförmigen, 
fternförmigen, rofenförmigen Draht, und nod einige andere eigenthüm— 
liche Arten, von welchen weiter unten zu fprechen Beranlaffung fein wird. 
Alle Drähte, deren Querſchnitt eine andere Geftalt ala die des Kreifes 
hat, faßt man zumeilen unter dem Namen Bacon=-Draht oder Deffins- 
Drabt zufammen. 

Sehlerfreier Draht Hat an allen Stellen feiner Länge einerlei Dide 
und einerlei Geftalt des Querſchnittes; ift auf der Oberflädhe glatt, ohne 
Furchen, Riſſe und Schiefer, im Innern von gleihförmiger, nit durch 
unganze Stellen unterbrodhener Maffe; und befißt fo viel Biegfamfeit 
und Zähigfeit, ald die natürliche gute Beſchaffenheit des Metalls, woraus 
er befteht, nur irgend geftatten Fann, bricht daher erft nad) verhältniß⸗ 
mäßig oftmaligem Hin= und Herbiegen ab, und trägt, ohne zu zerreißen, 
ein verhältnißmäßig bedeutendes Gewicht. 

Für die FZeinheit bes Drahtes — in welcher Beziehung außerordentlich 
große Berfchiedenheiten Statt finden — laſſen fich Peine feftftehenden Grenzen 
angeben; doch kann man im Allgemeinen annehmen, bag für die meilten An— 
wendungen Drähte über ſechs bis acht Linien und unter 1/,, Linie Dide nicht 
vorfommen. Die hauptſächlichſte Ausnahme machen jene feinen Silberbrähte, 
weiche zu den Gold» und Silbergefpinnften, Treffen ıc. perarbeitet werden, und 
deren Dicke zum Theil nur ?/,, bis 3/,, Zinie beträgt. Man bezeichnet im. 
Handel die Feinheits - Abftufungen der Drähte zwar allgemein buch Nunme 
mern; allein diefe Bezeichnung ift durchaus willfürlich, in jeder Fabrik ans 
ber: und es kann daher mit der Arıgabe einer Draht: Nummer nur dann ein 
Begriff verbunden werden, wenn man das Nummern:Syftem ber Fabrik kennt, 
aus welcher der Draht herſtammt. In den Fabriken, wie beim Einfauf und 
Verkauf bes Drahtes, bebient man fi), um die einer gegebenen Drahtdide zu- 
fommende Nummer fchnell zu finden, der Drabtmaße, Drahtlehren, 
Drahtklinfen (jauge, calibre, yage, wire gage, wire gauge). Meiftentheile 
ift eine Drahtklinke eine länglich vieredige oder Preisrunde, gehärtete Stahl; 
platte mit Einfchnitten von verfciedener Weite am Rande herum, jeber Ein« 
ſchnitt mit einer Nummer bezeichnet. Man fucht den Einfchnitt heraus, in 
welchen eine vorliegende Drahtprobe am genaueften paßt, und bie Nummer 
biefes Einfchnittes ift die Nummer des Drahtes. Auf ähnliche Weife verfährt 
man mit anderen Drahtklinken, welde ftatt der Einfohnitte eine Anzahl runs 
der Löcher enthalten, in welche das Ende des zu prüfenden Drahtes eingefcho: 
ben wird. Für die allerfeinften Drähte könnten weder Einfchnitte noch Löcher 
mit der erforberlihen Genauigkeit bergeftellt werben; bier bedient man fid 
deghalb fo genannter Meßringe, die aus einem vierfantigen Stahlftäbchen 
mit abgerundeten und glatten Enden gebogen, unb nur fo weit gefchloffen 
find, daß noch ein feiner Spalt bleibt. Für jede Draht-Rummer if} ein fol: 
cher Ring erforberlich, deffen Spalt die gehörige Breite bat. — Man hat fer: 
ner Drabtmaße, welche aus zwei, einige Zoll langen, in einerlei &bene unter 
einem fehr fpisen Winkel mit einander verbundenen, ftählernen Linealen be: 
ſtehen. Die inneren Ränder ber Lineale find mit einer numerirten Einthei— 
lung verfehen; je dünner ber Draht ift, befto tiefer kann er in bie ſpitzwinke⸗ 
lige Oeffnung bineingefchoben werben, unb bie Entfernung ber Lineale an dem 
Punkte, bis zu welchem der Draht einbringt, gibt ben Durchmeſſer (oder viel: 

13” 
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mehr die Größe einer dem Durchmefler fehr nahe liegenden Sehne des Preis: 
runden Querfchnittes) an’). Um das Inftrument tragbarer zu maden, richtet 
man es wohl fo ein, daß die Schenkel fih in der Winkelfpige um ein Zirkel. 
Charnier bewegen und zufammengeflappt ober bi8 zum erforderlichen Grabe 
geöffnet werden können. Durch eine geringe Veränderung kann es tauglidy 
gemacht werden, die Dide des Drahtes in Theilen des Zullmaßes anzugeben. 
Es fei 3. B. die Länge ber Lineale = 10 Zoll, ihre Entfernung an ber Oeff— 
nung des Winkel = !/, Zoll, jeder Schenkel in 50 gleihe Theile (jeder 
—= 1/, Boll) getheilt, und jedem Xheilftrihe eine Zahl — von 0 an der Spike 
des Winkels bis 50 an der größten Oeffnung — beigefebt; fo drüdt die Zahl 
des Striches, bis zu welchem ein Draht eingefchoben werden kann, mit einem 
höchſt unbebeutenden Fehler die Dide des Drahtes in Hunderttheilen eines 
Zolls aus. — Endlich gibt e8 Drahtmaße in Form einer Zange, zwifchen deren 
turze Schenkel man ben Draht einklemmt, beffen Die vergrößert durch den 
Abftand der langen Schenkel angegeben wird. Mit dem einen langen chen: 
gel ift ein Grabbogen verbunden, auf welchem der andere lange Schenkel die 
Rolle eines Beigers fpielt. Die Theilftriche des Bogens find mit den Draht: 
Nummern bezeichnet. Kleine Unterſchiede der Dide find mit einem foldyen 
Inftrumente fehr genau zu entdveden. Man ift felbft noch weiter gegangen, 
und bat das äußerſte Ende des einen langen Schenkels auf ben Purzen Arm 
eines fehr ungleicharmigen Hebels wirken laſſen, beffen entgegengefegtes Ende 
auf dem Grabbogen fpielt, wo e8 die gemeſſene Drahtdide ſehr viel ſtärker 
vergrößert barftellt; oder das Ende des langen Schenkels mit einem Zahnbogen 
verfehen, welcher durch Eingriff in ein Getrieb einen Zeiger auf einem Ziffer: 
blatte bewegt "”). 


Die Verfertigung bed Drahts (dad Drahtziehen, trefilage, wire 
drawing) geſchieht im Allgemeinen dadurd, daß man einen Metallſtab 
durch eine Anzahl ftufenmweife an Größe abnehmender Löcher in einer 
Stahlplatte (dem Zieheifen, Drabtzieheifen, filiere, filiere à 
tirer, draw-plate, drawing plate) zieht, und ihn dadurch nöthigt, nad) 
und nad den Querſchnitt anzunehmen, melden die Geftalt und Größe 
jener Ziehlocher (drawing holes) vorſchreibt. Eine mefentlide Aus- 
nahme von diefer Wabrifationsart madt nur das Walzen ber bideren 
Eifen= und Stahldrähte, wovon weiter unten die Rebe fein wird. 

Beim Drahtziehen wird ber in Draht zu bertvandelnde Stab, oder 
der durch fortgefeßted Ziehen zu verdünnende Draht, mit einem Sammer, 
wenn er dünn ift mit der Weile, zugefpigt, duch ein Ziehloch geftedt, 
borberhalb bed Letztern mit einer Zange oder auf andere Weife feftgehal- 
ten, und dann mit angemeffener Geſchwindigkeit allmälig durchgezogen. 
Die Operation wird in den folgenden Ziehlödern, bon denen jedes kom— 
menbe Peiner ift ald da8 vorhergehende, fo lange miederholt, bis der ge= 
wünſchte Grad von Beinheit erreicht if. Die Drabtzieheifen, deren 
eins oft 60 bis 100 und nod mehr Löcher enthält, find an Größe fehr 
berfhieden. Zum Ziehen der bidften Drähte hat man fie 18 bis 24 Zoll 
lang, 3 bis 6 Zoll breit und ungefähr einen Zoll did; die kleinſten Zieh— 
eifen find 3 bi 6 Zoll lang, 1%, bis 2 Zoll breit, und weniger ale %, 
Zoll did. Die Zieheifen ber größten Art macht man aus Schmiedeifen, 


*) Deutfche Gewerbezeitung, Jahrg. 1847, &. 270. 
) Polytechn. Journal, Bd. 109, S. 112. 
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welches auf Einer Fläche mit einer ſtarken Dede von aufgeſchweißtem 
Stable überzogen iſt; diefe Eifen werden nicht gehärtet, aber man wählt 
dagu, um den Lochern große Dauerhaftigkeit zu geben, eine ſchon von 
Natur fehr harte (Lohlenftoffreiche, dem Roheiſen nahe ftehende) Stahl- 
forte, fo genannten wilden Stahl (S. 19). Die Heineren Zieheifen 
beftehen gänzlich aus Stahl, und werben theild gehärtet, theild nit. Im 
legtern Balle erweitern ſich zwar die Löcher — durch bie Abreibung, 
melche der durchgezogene Draht verurfaht — ziemlich bald; aber man hat 
den Bortheil, fie durch vorſichtiges Hämmern, rings um ihren Umkreis, 
wieder verkleinern zu können. Die beliebten Wiener Golddraht > Zieheifen 
beflehen aus einer Sorte Gußftahl, melde große natürlihe Härte mit 
biel Zähigteit verbindet. — Die Köcher der Drastzieheifen müſſen regel⸗ 
mäßig von Geſtalt und fo glatt als möglich fein. Sie find im Allge⸗ 
meinen trichterartig, nämlih an der Rüdfeite, von welcher der Draht eins 
tritt, koöniſch verfenft, von da an auf eine Eleine Strede gleich meit (oder 
nur wenig berjüngt), endlih auf der Borberfeite oft mieder ein wenig 
erweitert (die weite Seite des Loches heißt perluis, die enge oeil). Sie 
iverden mit einer Art Durchſchlag oder Dorn durdgefhlagen; wenn fie 
flein (und rund) find aber gebohrt. Die allerfeinften Locher kann man 
nicht fo Mein bohren, als fie fein müffen; man Elopft fie daher mit einem 
Hammer, der eine abgerundete Spite befitt, faft gänzlich mwieder zu, und 
treibt fie ınit einer zarten, durch die Verſenkung der Rüdfeite eingeführten 
Stahlfpige vom Neuen zur gehörigen Größe auf. — Man hat verfugt, 
fatt der Zieheifen zu feinem Drahte gebohrte harte Edelfteine (befonders 
Rubine), in Meffingplätthen gefaßt, anzumenden; allein obwohl diefe 
Steinlöder fehr hart und dauerhaft find, fo hat dod die Erfindung 
feine erhebliche Verbreitung finden können. 

Beim Biehen bes Drabtes foll in gewöhnlichen Fällen bie Berbünnung 
bloß duch Zufammendrüdung und Berfhiebung der Metalitheile bewirft wer: 
den; und ein Ziehlod, welches Theile des Drahtes abfchabt, ift fehlerhaft (rauh 
oder fehartig). Doc gilt dieß, ftreng genommen, nur vom iehen des runden 
Drahtes ; Denn bei Facçon-Draht ift es oft unvermeidlich, daß bie einfpringen- 
den Eden oder Spigen ber Ziehlöcher feine Spänchen abfchaben. Die Ber- 
dünnung des Drahtes hat nothwendig eine Verlängerung befielben zur Folge; 
allein außerdem findet auch eine, aus ber Bufammendrüdung hervorgehende 
Berbichtung Statt, daher eine Zunahme des fpezififhden Gewichts. Wenn Peine 
Nebenumftände ins Spiel fämen, fo müßte die Länge des Drahtes in eben 
bem Maße zunehmen, wie der Flächenraum bes Querfchnitts oder das Quadrat 
des Durchmeflerd abnimmt; d. h. ein auf die Hälfte, das Drittel, Biertel ıc. 
ber Die redbuzirter Draht müßte genau 4, 9, 16.... Mal fo lang geworden 
fein, als er anfungs war. Da aber ein Theil der Berbünnung auf Rechnung 
der Zufammendrüdung kommt, fo follte bie wirkliche Verlängerung unter je 
ner berechneten bleiben; die Nadjftredung des Drahtes vor dem Bieheifen (f. 
unten) wirft inbeffen verminderndb, aufhebenb oder gar Überwiegend entgegen: 
und fo fommt es, baß die wirkliche Länge der berechneten oft ganz genau 
gleich, oft fogar ein wenig größer als biefe if. Die Metalle erleiden durch 
das Ziehen eine ſolche Veränderung ihrer innern Struftur, daß das Gefüge 
(indem die Bewegung der Theilchen immer nach der Länge des Drahtes vor 
fich geht) deſto vollfommener faferig wird, je dfter das Ziehen fi) wiederholt: 
mit diefer Erfcheinung ift meift eine höchſt auffallende Vermehrung der abfo- 
Iuten Zeftigkeit verbunden; daher ein Draht beim Dünnerzichen weniger leicht 
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abreift, al® ein nur gegoffenes ober gefchmiebetes Stäbchen bes nämlichen Me- 
talls beim erftien Ziehen, wenn auch beide von einerlei Dide find und durch 
das nämliche Loch gezogen werden. Indem aber dur das Ziehen (welches 
jederzeit Palt, db. b. ohne Äußere Erwärmung, vorgenommen wird) die Metall: 
theile in eine gewifler Magen unnatürliche Lage verfchoben werden, nimmt 
der Draht (mit Ausnahme der weichſten Metalle: Zink, Zinn, Blei) ſchnell 
an Härte und Steifheit zu, an Dehnbarkeit ab; ja er wird früher oder fpäter 
fogar fpröd, und reißt beim fortgefegten Ziehen fehr leidyt ab, wenn man ihm 
nicht durh Ausglühen (oder wenigftens ftarfe Erhizung, falls der Drabt 
fehr dünn ift) feine Weichheit und Gefchmeidigkeit wiedergibt, womit aber auch 
ein fehr beträchtlicher Theil der abfoluten Feſtigkeit verſchwindet. 


Berfuche und Beobahtungen haben folgende intereffante Thatſachen 
über die Erfcheinungen beim Drahtziehen kennen gelehrt: 


1) Die Größe der Kraft, melde nöthig ift, um einen Draht durd) 
ein Ziehloch zu ziehen (alfo berfelben, mit welcher der Draht mährend 
des Ziehens angefpannt wird) hängt ab von ber Härte des Metalle, von 
dem Unterfchiede zwiſchen der Dide des Drahtes und der Größe bes 
Loches, von der Dide bed Drahtes an fid, von ber Geſchwindigkeit des 
Zuges, wohl au von der Geftalt und Glätte ded Loches und bon ber 
Natur des Metalls, in fo fern verfchietene Metalle ungleich große Rei⸗ 
bung in dem Ziehloche erfahren mögen. 


Je härter das Metall ift, deſto mehr wählt der MWiberftand, unter übri« 
gend gleichen Umfiänden; baber ift ein durch Ziehen fchon hart geworbener 
(hartgezogener) Draht ſchwerer zu ziehen, als ein durch Glühen erweichter 
(ausgeglühter). Man kann als Erfahrungs-Refultat, und ale Annäherung 
zur Wahrheit, durchfchnittlich annehmen, daß für gleich dicke Drähte und gleid) 
große Biehlöcher die Biehungs- Widerftände in folgendem Berhältniffe ftehen: 
SHartgezogener Stahldraht 100, hartgezogenes Eiſen 88, hartgezogenee Meffing 
77, geglühtes 14karatiges Gold 73, geglühter Stahl 65, hartgezugenes Kupfer 
58, geglübtes 12löthiges Eilber 58, geglühtes 14lothiges Silber 54, genlübhtes 
Meffing 46, geglühtes Eifen 423, geglühtes Platin 33, geglühtes Kupfer 38, 
geglühtes feines Eilber 34, Zink 34, geglühtes feines Gold 27, Zinn 11, 
Dlei 4. Se größer die Differenz zwifchen den Durchmeſſern bes Drabtes und 
bes Biehloches ift, defto mehr Metalitbeile müffen, um die Verdünnung zu be 
wirken, aus ihrer Lage gefehoben werden, und deſto bedeutenderer Widerſtand 
wird hieraus hervorgehen. Kin dünner Draht leiftet natürlich der ziehenden 
Kraft weniger Widerftand, als ein dider, wenn Beide um einen gleichen Theil 
ihres Durchmeffers verdünnt werden. Es ſcheint, daß in diefem Falle bie 
Ziehungs-Widerſtände nahe umgekehrt wie die Querfchnitte der Dräbte (ober 
wie die Quadrate ihrer Durchmelfer) fich verhalten. Mit wachfender Gefchwilt« 
digfeit des Biehens nimmt der Wiberftand zu, wenn alles Uebrige gleich if. 
Doch ſcheint die Geſchwindigkeit erft dann fehr merflidhen Einfluß zu gewin⸗ 
nen, wenn fie nicht mehr ganz gering, oder went der Draht von erheblicher 
Dide if. Die Geſtalt der Ziehlöcher hat ohne Zweifel Einfluß auf die Größe 
des Widerftandes; und es ift vorauszufeßen, daß ein ſchlank koniſches Loch, 
welches die Verdünnung des Drahtes mehr allınälig bewirkt, geringern Wider: 
ftand bervorbringen wird, als eins von entgegengefegter Beſchaffenheit. Durd 
ein ganz zylindriſches Loch ohne Pegelförmige Erweiterung, bei welchem alſo 
die Verdünnung unmittelbar beim &intritte mit Einem Male gefchehen müßte, 
würde offenbar der Widerftand die größte Höhe erreichen, wenn nicht ein fol- 
dies Loch auf ganz andere Weife, nämlich durch Abfchaben ber Oberfläche 
wirkte. Daß rauhe Löcher mehr Reibung, mithin mehr Geſammtwiderſtand 
erzeugen als glatte, verfteht ſich von felbit. 
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Die Groͤße des Zichungsiwiderfianbes kaun, nach Beobachtungen von Payen 
und von Egen, beim Biehben von Eiſendraht angenommen werben wie 


folgt : 
Dide bes Drahtes Widerſtand, köln. Pfund 
sach dem Zuge, — — 
bannov. Zoll Payen Egen 

033... 2..2...50 — — 
0.24 230 — — 
0.39.52. 8 6 190° — — 
0.15... 22 2...1850 — — x 
012. 4 + 830 — — 
O.105. — — 3831/, 
0.095 . 0-24, 
0.085 . — — 150%, 
0.080 . 3 — — 
0.075 . — — 159 
0.066 . — — 159 
0.049 . — - 9 
0.044 10° — — 


Um bie zwiſchen dieſen Angaben herrſchende große Verſchiedenheit zu er⸗ 
klaͤren, muß bemerkt werben, daß Payen's Zahlen für Drähte gelten, welche 
fhon durch vorangegangenes Ziehen fehr hart geworben maren und durch je: 
den Zug eine Verdünnung im Berhältniffe von 1.000:0.873 erfuhren; wäh— 
rend bei Egen's Beobachtungen auf den Härtezuftand der Drähte feine Riüd- 
fiht genommen zu fein fcheint, und bie Verdünnung zmwifchen 0.869 und 0.906 
ſchwankte. — Nach eigenen Berfuchen ergab fi, daß von zwei Eifendrähten, 
die durch daſſelbe Loch von 0.023 Zoll Durchmeifer gezogen wurden, und dabei 
eine Verdünnung im Berhäftniffe von 1.000: 0.920 erlitten, der unmittelbar 
vorber ausgeglühte 111, Pfund, der bereit hartgezogene aber 24", Pfd. Wis 
derſtand hervorbrachte. 

2) Durch fortgefeßtes Ziehen mird die Härte der meiften Metalle 
bedeutend vermehrt. Diefe Zunahme ift am rafcheften bei den erften Zü- 
gen, welche ein unmittelbar vorher außgeglühter Draht erleidet, und ſpä⸗— 
terhin viel langfamer. Die ganz weichen Metalle (Zinn, Blei, au Zink) 
nehmen gar nicht oder nicht in fehr merflihem Grade an Härte zu; mehr 
das Gold, Silber, Kupfer; am meiften die harten Metalle: Meffing, 
Datin, Eifen. 

3) Die nit unbeträdtliche Vermehrung des fpezififhen Gewichtes, 
welche durch bad Ziehen entfteht, ift eine Folge der Zufammendrüdung 
der Metalltheile; und da diefe (mit fehr fühlbarer Erwärmung begleitete) 
Berdihtung auf eine gewiffe Tiefe von der Oberfläche hinein am größten 
fein muß, meil die Oberflädhe unmittelbar dem Drucke ausgeſetzt ift; fo 
baben dünne Drähte, bei denen die verdichtete Rinde einen berhältnißmäs ' 
Big größern Theil der ganzen Maſſe ausmacht, ein größeres fpezififches 
Gewicht als dide. 

4) Draht hat nicht nur überhaupt eine größere abfolute Beftigkeit 
ald gegoffenes oder gefchmiedetes Metall derfelben Art; meil durch das 
Ziehen eine der Feftigkeit ginftige Veränderung des Gefüges hervorgebracht 
wird; weil durch Verſchiebung der Metalltheile beim Ziehen eine innigere 
Mengung und größere Gleichförmigkeit der Maffe eintritt; endlich meil 
während des Ziehens die am menigften feſten (z. B. unganzen) 
Stellen bon Zeit zu Zeit abreißen, und zuletzt nur ber befte Theil des 
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Materiald im Drahte übrig bleibt (daher der geringe Daterial-Aufwand 
bei Drahtbrüden, verglihen mit Kettenbrüden): fondern je öfter ein Draht 
gezogen wird (aljo je feiner er ift), defto mehr fteigt feine Feſtigkeit. 

Hiervon ift offenbar der Umftand, daß bei dünnen Drähten bie, durch das 
Ziehen hauptfächlid veränderte, äußere Krufte einen größern Theil der ganzen 
Mafle ausmacht, eine vorzügliche, wo nieht die weſentlichſte Urſache. So zerriß 
ein Eiſendraht von 0.0361 Parifer Zoll Dicke durd ein Gewicht von 130%, Pfb. 
bannov., ein anderer von 0.0098 Zoll aber durch 141/, Pfund, obſchon ber 
Zestere, nach dem Berhältnifie feiner Dide, ſchon von 9%, Pfund hätte zerrei- 
Ben müffen, wenn feine Feftigfeit nur jener des dickeren Drahtes gleich gewe: 
jen wäre. Am größten ift das Anwachſen der Feftigkeit, wenn man es an 
fhon bartgezogenen Dräbten und unter übrigens gleichen Umftänden unterfucht, 
bei Eifen und Stahl; die anderen Metalle folgen darauf ungefähr in nachſte— 
hender Ordnung: Argentan, 12löthiges Silber, Meſſing, Platin, feines Gold, 
feines Silber, Kupfer, 14Faratiges Gold. Etwas abweichend ift das Verhalten 
der Metalle bei den Zügen, welche mit ben buch Ausglühen weich gemadten 
Drähten unmittelbar nad) der Glühung vorgenommen werden. So nimmt 
bei diefen erften Zügen Meffingbraht merklich ſchneller an Feftigkeit zu, als 
Eifendraht; während es fpäterhin gerade umgekehrt iſt. Bei den weichen Mes 
tallen, beren Härte durch das Ziehen nicht bedeutend wächſt, nämlid inf, Zinn 
und Blei, ift auch die Zunahme ber Feſtigkeit fehr unbedeutend oder aud gar 
nicht vorhanden. Mit der Zunahme der abfoluten Feftigkeit iſt Feineswegs 
eine entjprechende Vermehrung der relativen Feſtigkeit verfnüpft; vielmebr 
nimmt 2estere bei lange fortgeſehtem Ziehen oft auffallend ab, und fehr hart 
gezogene Dräbte 3. B. von Etahl und von 14faratigem Golde brechen endlich 
bei geringer Biegung wie Glas ab. Diefer Umſtand ift eine Haupturfache, 
daß die Drähte von Zeit zu Zeit geglüht werden müffen, indem der Zug, wenn 
er nicht ganz genau in ber Richtung der Achſe des Loches Statt findet, mehr 
ein Abbrechen als ein Abreißen der hartgeworbenen Drähte herbeiführt. 

5) Wenn ein Draht durch das Loch, aus meldyem er eben hervor 
gegangen ift, zum zweiten Male gezugen wird, fo ift dazu im Allgemeinen 
ein größerer Kraftaufmand nöthig, ald der, welcher bloß zur Ueberwindung 
der Reibung erforderlih wäre. Die Urſache liegt darin, daß die durd 
Zufammendrüdung einander genäherten Metalltheile fidh in gewiſſem Grade 
mieder bon einander entfernen, fobald nad Aufhören ded Drudes die 
Elaftizität freies Spiel hat. Der Durchmeffer des Drahtes ift hiernach 
ein wenig größer, als der Durchmeſſer des Ziehloches, durch welches der 
Draht gegangen iſt; wenn nicht die Nachſtreckung vor dem Zieheiſen 
(f. unten, 6) dieſe Verdickung wieder aufhebt. 

Bei den harten und ſehr elaſtiſchen Metallen zeigt fi) der bedeutende Wi⸗ 
berfiand beim ziveiten Ziehen am auffallendften; bagegen bei den weichiten 
(3inn, Blei, fein Gold) gar nit. Nach Berfuchen betrug bie zum zweiten 
Durchziehen des Drabtes erforderliche Kraft, unter gleichen Umftänden burd: 
ſchnittlich bei Kupfer 1%,,, bei Meffing ?%,,, bei Eifer 1%,,, desjenigen Wider: 
ftandes, ber beim erften Durchziehen Statt gefunden hatte. Dieſes Reſultat 
muß jedoch fehr veränverlidy fein, je nachdem die Dide des Drahtes vor dem 
erften Zuge, und folglid ber Widerſtand beim erflen Zuge verfchieden war. 
Es ift bemerfenswerth, daß die Wieder- Ausdehnung bes Dfahtes durch feine 
Klaftizität lange Zeit fortdauert, fo daß die Dide nad) einem Monate größer 
gefunden wird, als unmittelbar nach dem Ziehen. Auf diefer langfamen Be— 
wegung ber kleinſten Theile berubt auch die Erfcheinung, daß ein durch das 
Ziehen krumm getwordener Draht, ben man forgfältig gerabegeridhtet bat, nach 
ein Paar Tagen fi von Neuem frümmt. 





Drahtfabrikation. | 201 


6) Wenn ein Draht durch ein Zoch gezogen wird, in welchem er 
einen erheblichen Widerftand Teidet, fo muß der ſchon durdgegangene Theil 
noch eine Nachſtreckung (nachträgliche Verlängerung) erleiden, welche defto 
größer fein wird, je weicher das Metall, je größer der Ziehungstiberftand, 
und je länger das burchgezogene: Drahtftüd iſt. Steigt diefe Dehnung 
über die von der Elaftizität des Metalls geftattete Grenze, fo tritt eine 
bleibende Verlängerung, und mohl felbft das Abreißen des Drahtes ein. 
Die bleibende Verlängerung ift zum Theil mit einer Verdünnung des 
Drabtes begleitet, zum Theil eine Folge von größerer gegenfeitiger Ent- 
fernung der Metalltheile in der Längenridtung. 

Die Berringerung bes Durchmeffers durch die Nadfiredung kommt nicht 
an allen Stellen glei ftark zum Borfcheine, indem eine ungleichförmige Be: 
fhaffenheit des Metalls eine ungleiche Dehnung verfchiedener Theile veranlaffen 
muß, und die Dehnung in ber Mitte des Drabtes (zmifchen dem Sieheifen und 
dem feftgehaltenen Anfangspunfte) am beträdhtlichften Statt findet. In Folge 
der Nachſtreckung find daher Drähte aus verfchiedenen Metallen, die man durch 
das nämliche Loch gezogen hat, nicht von einerlei Durchmeffer (weiche Metalle 
dünner als harte); und derfelbe Draht Bann in verfahiedenen Theilen feiner 
Länge eine merklich ungleiche Dicke haben. 

7) Das Glühen der hartgezogenen Drähte bringt fehr merkwürdige 
Berinderungen in denfelben hervor, indem durd die Hitze das Metall fo 
erweicht wird, daß feine Hleinften Theilchen eine Beweglichkeit erlangen, 
bermöge melder fie mehr oder, weniger die, durch das Ziehen ihnen ge= 
waltfam aufgedrungene Lage wieder verlaffen. Das Glühen bewirkt 
nämlich: 

a. Das Verſchwinden ber durch das Ziehen hervorgebrachten Härte 
und Sprödigkeit. — 

Eine fehr beträchtlihe Verminderung der abfoluten Beftigkeit. 

Im Allgemeinen beträgt die Feftigfeit eines Drahtes nad dem Glühen 
nur mehr %, bis *,, ber Zeftigkeit vor dem Glühen (im hartgezogenen Zus 
ſtande); burchfchnittlich bei Eifen %,,, bei Kupfer, Meffing und 12löthigem Sil- 
ber ®/,, bei feinem Golde, 14faratigem Golde und Platin 7/,. Es verfteht 
fih von ſelbſt, daß Metalle, die wenig an Feftigkeit durch das Ziehen gewints 
nen (4), auch einen Eleinern Theil ihrer Feſtigkeit durch das Glühen einbüßen. 
Bei feinen Drähten, welche oft gezogen find, daher viel an Feftigfeit zugenom- 
men haben, ift demnach der Berluft an Zeftigkeit durch die Glühung verhält: 
nißmäßig größer, als bei bilden Drähten aus dem nämlihen Metalle. Wenn 
ein geglühter Draht von befannter Feftigfeit wieder bartgezogen wird, fo vers 
ſchwindet der hierdurch bewirkte Zuwachs an Feftigkeit bei neuem Glühen zwar 
größtentheils, aber nicht ganz; fondern ber Draht befißt nach dem zweiten Glü- 
hen eine größere Seftigfeit (mit Berüdfihtigung feine Die), ald ihm nad dem 
erfien Glühen eigen war. Desgleihen, wenn ein ſchon bartgezogener bider 
Draht, und ein aus dieſem durch ferneres Ziehen dargeftellter bünnerer, außs 
geglüht werden; fo befigt ber Letztere (verhältnißmäßig zu feiner Die) mehr 
Helligkeit als der Erſtere. So z. B. zerriß ein geglühter Meffingbraht von 
0.0319 Pariſer Zoll Dicke durch eine Kraft von 474,, Pfund bannov. Der: 
felbe Drabt, bis zu 0.0134 ZoU verbünnt und abermals geglüht, wurbe von 
93,, Pfund zerriffen, obfhon er, ım Verhältniſſe feiner Dide, nur eine zerreis 
ßende Araft von 82/, Pfund hätte erfordern follen. Diefe Erfahrungen bewei- 
fen, daß das Ziehen eine bleibende, d. h. durch Glühen nicht wegzufchaffende, 
Bermehrung ber Feftigkeit bewirkt, welde ihren Grund ohne Zweifel in einer 
günftigen Beränberung der innern Tertur des Metalles hat. Diefe bleibende 
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Zunahme ift ſtets viel geringer, als jener Theil der Feſtigkeit, welcher durch 
"das Glühen verſchwindet; je öfter aber ein Draht gezogen wird, befto beträdht- 
licher wird bie bleibende Zunahme, verglichen mit der verſchwindenden. — 

c. Eine Berfürgung, und dagegen eine Zunahme der Dicke. 

Das Glühen hebt nämlich ben, bloß durch Zufammendrüdung beim Biehen 
ertftanbenen Theil der Verdünnung, fo wie (mehr ober laden die von der 
Nachſtreckung (6) herrührende Verlängerung wieder auf. Bei Eiſendraht be- 
trägt, nad) den Verſuchen, die Zunahme an Dide durch das Ausglühen durch⸗ 
ſchnittlich %/s5, bei Meffing %/,,, bei Kupfer fogar ?/,, weil bie weichen Metalle 
fi mehr zufammendrüden, als bie harten. Die durch dad Ausglühen eintre- 
tende Berfürzung der Drähte ift fehr gering; man bat fie für Eifenbrabt 
= ron bis Yızso, für Meſſingdraht 1,7050 bis 1/0 gefunden. 


d. Eine Abnahme des fpezififchen Gewichts, welche, im Durchſchnitte, 
bei Eifendraht Yıso, bei Meflingdraht Yıso, bei Kupferdraht 5, beträgt, 
und dur die Vergrößerung der Diele genügend erflärt wird. 

Für den praftifchen Betrieb des Drahtziehens find noch mehrere Um— 
finde von Widtigfeit. Dahin gehört zunächſt die Gefchtwindigfeit des 
Drahtes bei feinem Durdgange dur die Ziehldcher. Diefe darf weder 
zu Bein fein, meil dann die Produktion zu langfam von Statten geht; 
noch zu groß, mweil dann nicht die nöthige Zeit zur neuen Anordnung ber 
Metalltheile bleibt, der Draht fteden bleibt und abreißt. Harte Metalle 
und dide Drähte erfordern daher die geringfte Geſchwindigkeit. Eifen- 
und Meffingdrähte von ungefähr 4/4 Zoll Dicke können zwedmäßig mit 
10 bi8 12 Zoll, folde von einer Linie mit 30 bis 36 Zoll, von Li— 
nie mit 50 bis 60 Zoll in der Sekunde gezogen werden; bei fehr feinen 
Dräbten, befonderd aus meiden (aber feſten) Metallen, ale Kupfer, Sil- 
ber, kann die Gefhmindigkeit nod höher fleigen. Uebrigens hängt bie 
Geſchwindigkeit auch mefentlih ab bon dem Grade der Berbünnung, melde 
der Draht im Ziehlodhe erfährt; denn je mehr der Durchmeſſer des Drahtes 
jenen des Loches übertrifft, deſto weniger leicht erfolgt die nöthige Ver⸗ 
fhiebung der Metalltheile, defto mehr Zeit erfordert fie, und befto kleiner 
muß alfo die Geſchwindigkeit fein. 

Das Berhältniß der Durchmeffer ziveier auf einander folgender Zieh» 
Löcher wird bedingt: a. durd die Abflufungen der Weinheit des Drahtes, 
melde im Handel begehrt find; b. durd die Ziehbarkfeit der Metalle. In 
leßterer Beziehung muß berüdfichtigt werben, daß eine größere Abſtufung 
ber Löcher einen größern Widerftand zur Volge hat, und daß man biefen 
Widerſtand nie fo weit anwachſen laffen darf, daß der Draht zu leicht 
in Gefahr fommt, abzureißen. So viel ift Elar, daß die Metalle einen 
größern Unterfchied der Ziehlödyer defto leichter ertragen, je größer ihre 
abfolute Beltigkeit und zugleich ihre MWeichheit iſt. Diefe Eigenfchaften 
fchließen aber einander bis zu einem gewiſſen Grade aus, indem die weich⸗ 
ften Metalle auch zugleich die am leichteften zerreißbaren find. Es gibt 
daher nur menige Metalle, melde eine große Feſtigkeit mit nicht zu großer 
Härte vereinigen, und diefe haben die größteZiehbarkeit, d.h. ertragen 
die größte Verdünnung auf einen Zug, oder find, bei gleichem Grade ber 
Verdünnung, am menigften der Gefahr bes Abreißens unterworfen. Die 
Härte der Metalle wird, vergleihungsmweife und für diefen Zweck genau 











Drahtfabrikation. 203 


genug, durch die Größe des Widerſtandes ausgedrückt, den gleich dicke 
Drähte, durch das nämliche Loch gezogen, leiſten. 

In der folgenden Tabelle find, nach einer Reihe von Verſuchen unter ſolchen 
übereinftinmmenden Umfländen, die Biehungs:Wiberftände für verſchiedene Me- 
tale angegeben. Daneben find die abfoluten Zeftigkeiten der nämlichen Drähte 
geſtellt. Dividirt man bie degteren Zahlen durch die erfteren, fo erhält man 
einen Quotienten, der ben Ausdrud für die Größe ber Biehbarkeit (in obigem 
Sinne) darftelt, weil dieſe Eigenihaft im geraden BVerhältniffe der Feftigfeit 
und im umgekehrten Verhältniſſe der Härte wächſt. 


Ziehungs⸗ Abſolute Quotient 

Widerſtand, Feſtigkeit, Giehbar⸗ 
Pfund. Pfund. feit). 
Eifen, geglüht . — 11 45 4.1 
Stahl, desglihen . . 17 69 4.1 
Meffing, del. . . . 12 36 3.0 
14tarat. Gold, deögl. . 19 53 2.8 
Eifen, Hartgezogen, . . 23 60 2.6 
Meffing, desgl. . . . 20 51 2.5 
Kupfer, desgl..18 38 2.5 
Stahl, desgl.... 26 63 2.4 
Kupfer, geglübt . . . AO 24 2.4 
121515. Silber, desgl. . 15 35 2.3 
Platin, desgl. - . . . 10 23 2.3 
fein Gold, desgl. . . .„. 7 15 2.1 
fein Eilber, besgl. . . 9 19 2.1 
SINE u an ar ie rt 1717, 2.1 
Bl. > ua en NE 2 1.8 
Sinn . = = a 3 3i/, 1.2 


Diefe Reihefolge wird durch die Erfahrung, fo weit Letztere reicht, beftätigt. 
Man fieht daraus, dag die Ziehbarkeit des Stahls und des Eifens fehr bedeu— 
tend (von 4.1 auf 2.4 und 2.6), bie des Meffings aber viel weniger (von 
3.0 auf 2.5) abnimmt, wenn biefe Metalle anhaltend gezogen (unb baburch 
mit größerer Härte begabt) werden; ferner baß die Biehbarkeit des Kupfers 
ziemlich unverändert bleibt. Dem Kupfer gleich verhalten fi) das feine Gold 
und Silber; dagegen nehmen 12löthiges Silber und 14faratiges Guld bedeu- 
tend an Ziehbarkeit, durch das Hartziehen, ab. Hierdurch entfieht die Noth— 
wendigkeit, Eifen, Stahl, Meffing, ſtark legirtes Eilber und Gold nach meh: 
reren Zügen immer wieder audzuglüben, während dieß bei Kupfer, feinem Sil⸗ 
ber und feinem Golde nicht erforderlidy ift. 

Die Erfahrung hat nod feine Daten geliefert, woraus zu erfehen 
wäre, wie weit im äußerſten Falle die Verdünnung der verfchiedenen Me— 
talle durch ein einziges Ziehloch getrieben werden könne. Die Kenntniß 
diefed Umflandes würde übrigens nur bon theoretifhem Intereffe fein; 
da die oben (S. 202) angegebenen beiden Ruckſichten nothwendig maden, 
daß man ſtets von der größten mögliden Verdünnung meit entfernt 
bleibe. Dem zu Bolge richtet man die Zieheilen fo ein, daB jedes Loch 
niht weniger ald 0.85 bi8 0.97 des unmittelbar vorhergehenden im 
Durchmeſſer bat. Das gewöhnliche mittlere Verhältniß ift wie 1: 0.9. 

Dian weiß, daß, je feiner die Abftufung der Löcher ift, defto weni— 
ger die Metalle an Zähigkeit einbüßen und defto mehr an Claftizität ge— 
winnen; daher zieht man Stahl, Eifen und Meffing, um fie auf einen 
gewiffen Grad zu berfeinern, lieber durch viele und menig bon einander 
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berfchiebene Locher, als durch wenige und ſtark abgeftufte, befonders wenn 
die Drähte zu Saiten beflimmt find. 

Um beim Gebrauche ber Bieheifen zu erfurfchen, ob ein an bie Reihe kom⸗ 
mendes Loch, verglichen mit dem vorbhergegangenen, den gehörigen Durchmeſſer 
babe, mißt man entweber: a. das Loch felbft, mittelſt eines bineingefchobenen, 
ſchlank Peilfürmig geftalteten Eiſenblech-Streifens; oder b. die Dide eines zur 
Probe durchgezogenen Drahtendes, mittelft der Drahtklinfe (S. 195); oder c. bie 
Berlängerung, welche ein vorher gemeflenes Drahtitüd beim Durchgange erlei- 
det, woraus auf die Verdünnung gefchloffen werden Tann (S. 197). Man 
wendet diefe lebtere Methode befonders bei den feinften Dräbten an, bei wel: 
chen die genaue Meffung ber Dicke ſchon Schwierigkeiten bat oder weitläuftg 
iftz und bedient fidh dazu eines ftaffelartig eingefchnittenen Bleches, auf wel: 
chem bie Länge, die man vor dem Biehen an dem Drahte abmißt, neben der: 
jenigen, welche er nach dem Zuge haben fol, durch die Einfchnitte angegeben 
it Zängelmaß der Golddrahtzieher). Bei einem Verhältniſſe der Ziehlöcher 
wie 1:0.9 ift das Verhältniß der Drabtlängen wie 1:1.23, und bie Verlänge— 
rung = 0.23 ober beinahe ein Biertel. 


Die zum Drabtziehen angetvendete Kraft ift bald die bon Menſchen 
oder Thieren, bald jene des Waſſers oder einer Dampfmafdine. Die 
Vorrichtungen, durch melde der Zug unmittelbar bewirkt wird, find bon 
berfchiedener Art, müffen aber immer fo viel möglich dergeftalt beſchaffen 
fein, daß die Geſchwindigkeit ded Drahtes gleihförmig bleibt, und der 
Zug unveränderlih in der Achſen-Richtung des Ziehloches Statt findet. 
Ein ſchiefer Zug drüdt den Draht ſtärker gegen eine Seite des Loches, 
frümmt ihn ftar? durch die ungleiche Ausdehnung, befördert das Abreißen, 
und fehleift da8 Zoch unregelmäßig aus, fo daß es feine runde Geftalt 
verliert. Um die Reibung des Drahtes in den Ziehlöchern zu vermindern, 
fhmiert man benfelben mit Del, Talg oder Wade. Das Drahtziehen 
aus freier Hand, mit einer Zange, ift nur für kurze Stüde dünnen 
Drahtes anwendbar, und befhränft fi daher auf wenige Bälle, melde 
in Metallarbeiter-Werkftätten bin und wieder vorkommen. Der fabrif- 
mäßige Betrieb verlangt Maſchinen, melde theild auf leichtere Ueberwin⸗ 
a des MWibderftandes, theild auf Vermehrung der Geſchwindigkeit berech⸗ 
. net find. 


So lange der Draht eine beträchtliche Diele befigt, wird er mittelft 
Zangen (pince, tenaille, plyer) gezogen. Die Zange, melde den 
Draht dit vor dem Zieheifen gefaßt hat, entfernt fi don Zebterem in 
gerader Linie, und bewirkt fomit da8 Durdjziehen. Man unterfcheidet: 
a. Stoßzangen, telde den Draht auf eine kurze Strede fortziehen, 
dann ſchnell nad dem Zieheifen zurückkehren, ihn neuerdingd auf eine 
gleiche Länge durchziehen; u. f. f. Die Länge eined Zuges (die Entfer- 
nung, innerhalb melder die Zange fi) ununterbroden vor= und rück⸗ 
wärts bewegt) ift berfchieden, und beträgt von 6 bis zu 36 Zoll: weni⸗ 
ger bei diden Drähten, mehr bei dünnen. b. Schleppgangen, melde 
den Draht nur Ein Mal (an der Spike) faffen, und die ganze Länge 
deffelben ohne Unterbredung durch das Eifen ziehen. Der Weg der Zange 
beträgt bier 5 bis 20 oder 30 Fuß. Wo möglid richtet man es fo ein, 
daß nie längere Drabtitüde vorkommen, als die Länge des Zuges beträgt; 
doch geſchieht ed auch bei Furzen Schleppzangen-Ziehbänfen, daß man, um 
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längere Drähte zu ziehen, die Zange, wenn fie ihren Weg zurüdgelegt 
bat, mieder an das Zieheifen führt und die Bewegung ein oder einige 
Mal wiederholt. — Die Stoßzangen erfordern wenig Raum, haben aber 
mehrfache Nachtheile, um deren willen fie immer mehr aus ber Drabt- 
fabrifation verfhtwinden: a. fie bringen, wegen des abwechſelnden Wider: 
ftandes, einen ungleihförmigen, ftoßweifen Gang ber Mafchinerie hervor; 
b. fie verurfadhen Zeitverluft, durd die oftmalige Wiederkehr nad dem 
Zieheifen; c. fie Hinterlaffen Eindrüde (Zangenbiffe) auf dem Drahte, 
welche deifen Slätte und Rundung Eintrag thun, und aud) für die innere 
Beichaffenheit von üblen Folgen find; indem das (an den Angriffspunkten 
der Zange zufammengedrüdte, zwiſchen venfelben durch die Nachſtreckung, 
S. 201, audgebehnte) Metall ungleihe Dichtigkeit erhält, und die ziem- 
ih tiefen Eindrüde beim fortgefeßten Ziehen leiht Beranlaffung zum Ab⸗ 
reißen des Drahtes, aud zu Schiefern oder unganzen Stellen werden. 
Mit der Stoßzange gezogene Drähte find wegen biefer fehlerhaften Be- 
fchaffenheit, nicht gut zu Saiten und überhaupt zu folden Anwendungen 
geeignet, mobei fie ſtark gefpannt, gebogen oder zufammengedreht werden 
müſſen. Die Schleppzangen verlangen einen großen Raum zu ihrer Thä⸗ 
tigkeit, aber fie gewähren den Bortheil einer gleihmäßigen Bewegung, 
und berderben den Draht gar nicht, oder höchſtens an wenigen, meit aus 
einander liegenden Stellen durch Zangenbiffe. Indeffen taugen fie nidt 
sum Ziehen harter, im Innern ziemlich ungleihförmiger Metalle (tie das 
Eifen), teil diefe, fehr lang auögezogen, zu leicht abreißen. Dagegen 
werden fie bei Dräbten, welche mit einer dünnen Bekleidung eines andern 
Metalls (3. B. Gold oder Silber) verfehen find, ganz unentbehrlid, weil 
die Biffe einer Stoßzange den Ueberzug verderben würden. 


Zangen überhaupt Pünnen nur fo lange angewendet werden, als der 
Draht noch eine gewiffe Dide hat, meil die größere Länge dünner Drähte 
felbft bei einer Schleppzange hinderlich wäre, die Zangenbiffe der Stoß⸗ 
jangen aber dem dünnen Drahte weit nachtheiliger find, als dem diden; 
und meil den Zangen nicht wohl ohne Unbequemlidhkeit oder Kraftver⸗ 
ſchwendung diejenige große Geſchwindigkeit ertheilt werden Fönnte, welche 
bünne Drähte geftatten. Aus diefen Gründen erfegt man fo bald als 
mögli die Zange durch fo genannte Ziehfheiben, (Scheiben, Lei— 
ern, Leierwerke), bei melden da8 aus dem Zieheifen mittelft einer 
Zange herborgezogene Ende des Drahtes an dem Umfreife eines Zylinders 
(der Scheibe) befeftigt, und durch das Umdrehen des Letztern ber Draht 
gleichzeitig gezogen und in Form eines Ringes aufgemwidelt wird; fo daß ſtets 
nur ein furzes Stüd zwifhen der Scheibe und dem Zieheifen frei aus— 
gefpannt ift. Auf fehr dide Drähte kann die Anwendung der Scheiben 
nit ausgedehnt werden, meil diefe Drähte nicht bie erforderlihe Länge 
haben, und meil fie der zur Aufwidelung nöthigen Biegung einen zu 
großen Widerſtand entgegenfegen. Im Allgemeinen können daher weiche 
Metalle bei größerer Dide auf Scheiben gezogen werden; jederzeit aber 
muß es ba8 Ziel einer verfländigen Drahtfabrifation fein, den Gebraud) 
der Scheiben fo fehr als möglih aud auf dicke Drahtforten zu erftreden. 
Kupfer- und Meffingdrähte können, bei hinlänglicher Betriebskraft, ſchon 
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mit 4 bid 5 Linien Dide anf die Scheiben gebradht werden, Eifendrähte 
menigfiend mit 21/, bi8 4 Linien. 

Die Vorrihtung zum Ziehen des Drahtes durch Maſchinerie führt 
im Allgemeinen den Namen Ziehbank (Drahtziehbank), meil der 
Haupttheil des Geftels eine bankähnlihe Seftalt befikt. — Die Stof- 
jangen=Ziehbänfe find nur bei der Berfertigung der diden Eifen>, 
Kupfer und Meffingdrähte auf den Drahtmühlen (trefhillerie, wire- 
mill) no zum Theil im Gebrauch. Die Bank ift horizontal, oder gegen 
das, an einem Ende derfelben aufgeftellte, Ziehelfen geneigt. Die Zange 
ift auf einem Schieber angebradt, der auf der Bank vor⸗ und rückwärts 
gleitet, und dur einen einfahen Mehaniemus (meift mittelft einer Zug⸗ 
ftange, eines Hebeld und einer Daumenmwelle) in diefe abwechſelnde Betve- 
gung berfeßt wird. Die Verbindung ber Zange mit dem Schieber und 
mit dem Bewegungs⸗Mechanismus ift von der Art, daß die Zange dicht 
bor dem Zieheifen ſich fchließt, um den Draht Fräftig zu faffen, am Ende 
des Auszugs aber von felbft fi dffnet und den Draht losläßt, bevor 
fie mieder gegen das Zieheifen bingefhoben wird. Die Bewegung wird 
durch Waſſerkraft berborgebradt. 

Bei der Schleppzangen-Ziehbank (bane à tirer, argue, draw 
bench) iſt das Zieheiſen ebenfalls an einem Ende der Bank aufgeftellt. 
Die Zange (main) fehleift entweder unmittelbar auf der Bank, oder liegt 
auf einem eifernen Wagen mit Rädern. Durd einen um ihre langen 
Schenkel gelegten Ring (chatnon) oder auf andere Weife ”) wird fie zu— 
fammengedrüdt. Ein Seil, ein Riemen, eine Gurte (sangle) oder eine 
Kette ift einerfeitd mit der Zange, andererfeits mit einer horizontal Tiegen= 
den (zumeilen aber aufreht ftehenden) Welle oder Walze am andern 
Ende der Ziehban? verbunden. Durch Umdrehung diefer Walze (theild 
mittelft eines Haſpels von Pferdes oder Menſchenkraft, theild mittelft Rad, 
Getrieb und Kurbel) widelt fid) da8 Seil auf, und zieht die Zange, alfo 
den Draht, nad fih. Oft bringt man da8 Seil bergeftalt an, daß ein 
Ende deifelben, wie fonft, an der Walze, das ziveite aber auf der Ziehbanf, 
in der Nähe der Walze, befefligt wird. Es Läuft dann, von feinem Be= 
feftigungspunfte auf der Bank aus, längs der Letztern hin, umſchlingt 
eine mit der Zange verbundene beivegliche Nolle, und Fehrt hierauf, pa= 
rallel mit feinem vorigen Laufe, zurüd, um die Walze zu erreihen. Dan 
erfpart bei diefer Anordnung die Hälfte der Zugkraft, erlangt aber aud) 
nur eine Geſchwindigkeit des Drabtes, welche die Hälfte von der Geſchwin— 
digkeit de8 Seile if. Seltener wird die Zange von einer langen eifernen 
gezahnten Stange, in welche ein durd eine Kurbel umgedrehtes Getrieb 
eingreift, beivegt (banc à cric). 

Auf der Scheiben=-Ziehbanf (Leierbant, Rollenbanf, 
filiere & bobine) ift das Zieheifen in der Mitte angebradt; an einem 
Ende der Bank fteht auf einer vertifalen Achfe die (eiferne oder hölzerne) 
Scheibe oder Rolle (bobine, drum) von der Geftalt eines niedrigen 
Zylinders; an dem andern Ende eine Art großer Spule (der Hut), mwor- 


— — — — 


*) Mittheilungen, 5. Lief, 1835, &. 320. — Polytechn. Journal, Bb.55, 
S. 425. 
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auf der Drahtring gelegt wird, befien Anfang man mittelft einer Zange 
durch ein Loch des Zieheifens zieht und nad der Scheibe leitet, um ihn 
auf deren Umkreiſe zu befeſtigen. Die Umdrehung der Scheibe wird durd 
Waſſer⸗ oder Dampfkraft bewirtt Wafferfheiben, Wafferleiern)*), 
indem ein Rad an der Betrieb8= Melle in ein Rad an der Scheibenachſe 
eingreift; bei Meinen Scheiben (Handfheiben, Handleiern) dur 
Menfchenhand mittelft einer Kurbel oder mittel eines Stockes, deſſen 
Spige man in ein Loch auf der oberen Bafis der Scheibe einfekt. 
Die Länge der Kurbel ift veränderlih, der Stod wird bald näher bald 
weniger nahe am Mittelpunkte eingefegt; damit man für dideren Draht 
dur einen größern Hebelarm die nöthige Kraft, für dünnen durch einen 
Eleineren Hebelarm eine vermehrte Gefhmwindigkeit erlangt. Der Durd- 
meſſer der Scheiben muß defto größer fein, je bider der Draht ifl, und 
je fchmwieriger er alfo, vermöge feiner Steifheit, eine Ktümmung annimmt. 
Dagegen nimmt die Gefchwindigleit der Umdrehung zu in dem Maße, wie 
fie Pleiner werben. 

Folgende (für den Eiſendrahtzug geltende) Weberfiht gibt von biefen 
Berhältniffen, welche aber, namentlich bei dem Betriebe der Handfcheiben, ziem⸗ 
lich veränderlich find, einen Begriff. 


Dide en Durdmeffer Umdrehungen Betriebstraft 


des Drahtes, einer Sekunde ber Scheibe, in einer für jebe 
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Die Betriebskraft kann — wenn alle übrigen Verhältniſſe wie vorſtehend 
bleiben — für das Biehen von Meſſingdraht auf 7/,, und von Kupferdraht auf 
2/, der angegebenen gefchäßt werden. 

Die Geftalt, in mwelder die Metalle dem Drahtzuge überliefert wer⸗ 
den, muß der bed Drahtes felbft fo fehr als möglih nahe fommen. Für 
runden Draht find demnad runde Stäbe oder Stangen am zweckmäßig⸗ 
fien; anders geftaltete (3. B. vierfantige) nehmen nicht nur, meil fie erft 
noch eine Sormveränderung in den Ziehlöchern erleiden müffen, mehr Ar—⸗ 
beit in Anfprud, fondern haben aud; den Nadtheil, daß fid an ben 
Kanten leicht Theile des Metalld beim Ziehen umlegen, und dadurd bie 
Peranlaffung zu unganzen und fdhiefrigen Stellen im Drahte geben. 
Wichtig ift ferner die Wahl des mechanifchen Mittel, durch welches die 
Drahtftäbe hergeftellt werden. Die Metalltheile erhalten durch das Draht- 
ziehen eine gleihfam fadenförmige Anordnung, und je mehr ſchon das 
Gefüge der Stäbe fi jener Beſchaffenheit nähert, deſto beffer, und mit 
defto geringerer Gefahr des Abreißens, gebt da8 Ziehen vor fih. Daß 
Abreißen bes Drahtes aber, wenn es aud nie gänzlid) zu bermeiden ift, 


*) Brevets, XIX. 111. 
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muß doch fo felten als möglich vorfallen, meil es Zeitverluft verurfacht, 
und zur Entftehung vieler kurzer Stüde oder Enden den Anlaß gibt, 
welche ſchwer oder gar nicht verfäuflid find, da man im Handel fordert, 
daß ein Ring Draht (botte, torche, cos) aus fo wenig Adern als 
möglih beftehe. Unganze Stellen in ben Drahtftäben find, wenn aud) 
Mein, doch von bedeutendem Nachtheile, weil fle ſich mit der Verlängerung 
des Drahtes fehr ausdehnen, und zulegt eine große Länge des Drahtes 
fchleht oder ganz unbrauchbar maden. — Die Verfertigung der Draht» 
ftäbe gefhieht: a. durd Schmieden (bei Stahl und Eiſen). Diefe 
Methode ift günftig für das Gefüge, nur iſt die Herftellung runder Stäbe 
mit Weitläufigkeit verbunden, koſtſpielig., b. Durch Gießen und Abe 
feilen oder Abſchaben (bei Meffing und Tombak). Runde Stäbe Fünnen 
auf diefe Weife leicht bergeftellt werden; aber das kryſtalliniſche, mit ges 
ringerer Feſtigkeit verbundene Gefüge ber Gußftäbe ift dem Drabtziehen 
nicht günftig, und erfordert anfangs fehr gering abgeftufte Ziehlödher, um 
allmälig eine mehr faferige Struktur zu erzeugen. c. Durd Gießen 
unb darauf folgendes Schmieden (bei Kupfer, Silber und Solo, 
ala gießbaren Metallen, welche fi, glühend hämmern laffen). Das Schmie- 
den verändert das Gefüge auf eine vortheilhafte Weife, und vermehrt bie 
Zähigfeit. Unmittelbar vor dem Ziehen werden die Stäbe reingefeilt. 
d. Durch Walzen (bei Eifen und Stahl). Diefe Methode ift, mie 
dad Schmieden, vortheilhaft in Beziehung auf dad Gefüge; und runde 
Stäbe laffen fi) in dem Stabwalzwerke (S. 154) viel leichter ald unter 
dem Sammer barftellen. e. Durch Zerfhneiden von Blech oder 
diden Platten. Im Kleinen fihneidet man mit eimer Handſchere von 
Blech fehmale Streifen ab, die man mit der Beile zurundet, und dann 
zieht. Beim fabritmäßigen Betriebe werben von gemwalzten Platten oder 
Schienen ähnlihe Streifen mittelft einer ftarten, vom Wafler beivegten 
Scheere, vortheilhafter mittelft Schneidwahen (S. 156) gefhnitten (Eifen, 
Kupfer, Meffing, Tombak, Argentan, Zink). Bor gegoffenen und nidt 
nachgefhmiedeten Stäben haben bie gefchnittenen den Vorzug größerer 
Feſtigkeit oder Zähigkeit; aber gegen gefchmiedete oder gewalzte ſtehen fie 
in biefer Beziehung zurüd (S. 156). Außerdem legt fid der an ben 
Schnittflächen unvermeidlide Grath (da ein Abfeilen deffelben, der Koften 
halber, in der Regel nicht ausführbar ift) beim Ziehen fehr gerne um, 
und verurſacht Unganzheit und Spaltungen im Drahte. Uebrigens ift, 
nad) dem Obigen, ſchon bie bierfantige (und oft nit ein Mal regelmäßig 
quadratifche) Geftalt an fi nicht empfehlenswerth. 

Die Anlage zu Kacon:Draht gefchieht nie in diden Stäben, meil man 
folden Draht nicht von bedeutender Tide verfertigt. Man zieht daher entwe« 
ber runden Draht oder fchmale, geichnittene Blechftreifen (mie es, nad) ber be⸗ 
abfichtigten Geftalt, zweckmäßiger ift) durch die verfchiedentlich geformten Löcher, 
bis die Ausbildung und Verfeinerung genügend erfolgt ift.— Hier kann eines 
finnreihen Verfahrens gedacht werden, die Pleinen gefurdhten (gerifjelten) eifernen 
Stredmwalzen zu Spinnmafdinen (Riffelwalzen) — welde fonft durch Aus« 
hobeln der einzelnen Zurden erzeugt werden — vermittelft eines dem Draht: 
ziehen gewiffer Maßen ähnlihen Berfahrens barzuftellen. Nachdem nämlich 
bie Zylinder glatt rund abgedreht find, werben auf einer Mafchine fucceffive 
fünf ftählerne, im Innern gekerbte Ringe darüber mweggezogen, von welchen 
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jeber folgende etwas tiefer ſchneidet als der vorhergehende. Durch den legten 
Ring erhalten die Furchen völlig ihre richtige Form und Tiefe, worauf nur 
nod ein glatter Ring in gleicher Weife angewendet wird, der ihnen an allen 
Stellen mit höchſter Genauigkeit den gleihen Durchmeſſer gibt. 

Die Drähte von Stahl, Eifen, Kupfer, Meifing, Tombak, Argmtan, 
Platin, Gold und Silber müſſen von Zeit zu Zeit ſchwach roth geglüht 
und vor der Borifeßung ded Ziehend wieder völlig abgekühlt werben, um 
neuerdings die berlorne Weichheit zu erlangen. Am dfieften ift dad Glü⸗ 
hen nöthig bei jenen Metallen, welche ihre Ziehbarkeit ſchnell vermindern 
(S. 2303). alſo bei Stahl, Eifen, Meffing, Argentan, legirtem Golde und 
legirtem Silber; gutes zähes Kupfer, feines Silber und Gold erfordern 
nur ein feltenes, die leßtern beiden mohl aud gar Fein Glühen. Je dün- 
ner die Drähte fhon geworden find, defto minder oft bedürfen fie des 
Glühens, theild weil fie duch die Verfeinerung mehr Zähigkeit erlangt 
haben, theild weil bei dünnen Drähten fon die Erhikung im Zieheifen 
dad Hartwerden ganz oder wenigſtens bis zu gewiſſem Grade verhindert. 
Sehr feine Drähte erfordern gar nit mehr wirkliche Glühhitze, fondern 
nur eine flarfe Erwärmung um böllig mieder weich zu werden. Das 
Glühen der Drahtfläbe und Drähte gefchieht entweder auf einem offenen 
Herde zwiſchen Kohlen, oder in der Schmiede-Eſſe, ober in Glühdfen. 
Die erften beiden Arten find umvortheilhaft durch großen Brennftoff-Xuf- 
wand und durd die bon der Luft bewirkte ſtarke Oxhdation (Gluhſpan⸗ 
Bildung). Die Gkühdfen, welche daher den Borzug verdienen, find Wind» 
fen bon verſchiedener Bauart. Eifen- und Stahldrähte, welche am mel 
ſten Glühſpan anfeßen, taucht man vor dem Glühen in Zehmbrei, um 
fie vor der Einwirkung der Luft zu ſchützen; ober, beffer, man verſchließt 
fie in bededten hohlen gußeifernen Zhlindern, welche von der Flamme des 
Glühofens umſpielt werden. 

Kleine, auf hölzerne Spulen gewickelte Drahtmengen glüht man ohne Ge: 
fahr des Verbrennens auf die Weiſe aus, daß man fie auf Kohlenfeuer legt, 
bis die Spule verkohlt iſt und keine Flamme mehr gibt. 

1) Eiſendraht (fl de fer, iron-wire)”). Dan wählt zur 
Drahtfabrifation am beften ein fehr zähes und feftes, im Bruce fadiges, 
nicht unganzes Eifen. Große MWeichheit defjelben ift kein weſentliches Er⸗ 
fordernig. Die Verarbeitung zu Draht geſchieht nad zwei verſchiedenen 
Methoden. Nad) der erften, welche früher allgemein war, und noch jekt 
an mehreren Orten in Ausübung if, werden geſchmiedete, gewalzte oder 
geſchnittene Eifenftäbe anfangs durd Stoßzangen und fpäterhin auf Wafs 
fer= und Handleiern gezogen. Nach ber zweiten, von England ausgegan⸗ 
genen, und ſchon fehr verbreiteten Art fällt die Antvendung des Zungen» 
zuges ganz weg; und bie Stredung geſchieht anfangs durch gereifte Wals 
zen, bann aber mie im borigen Falle durd) Ziehen auf den Leiern. Dies 
ſes letztere Verfahren ift binfihtlih der äußern Beſchaffenheit des Drahtes 
unbedingt und fehr weit vorzuziehen, weil auch die diditen Drähte ohne 
Zangenbiffe erzeugt werden; allein da8 Walzen diefer diden “Drähte wirkt 
weniger vortheilhaft zur Vermehrung der Weftigkeit, als dad Ziehen durch 


) Karften, Eiſenhüttenkunde, IV. 350. 
Karmarſch Technologie 1, 14 
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Zieheifen. Indem nämlid beim Ziehen der Draht beftändig einer ſtarken 
Spannung unterworfen ift, werden nicht allein die fehlerhaften Stellen 
zum Abreißen beranlaßt, wodurd nur der befte Theil des Materiala übrig 
bleibt; fondern es erfolgt auch am vollfommenften die der Zähigkeit gün= 
ftige Beränberung der Textur. Man findet daher im Allgemeinen, daß 
gewalzte Drähte bon einer geringeren Kraft zerriffen werten, als ge— 
jogene. 


a. Die Vorarbeit für den Zangenzug befteht in der Herftelung dün— 
ner Eifenftäbe dur Schmieden, durch Walzen oder durch Zerfchneiden 
gewalzter Schienen auf dem Schneidwerfe (S. 156). Manchmal wird 
dad dünne gefchmiedete Duabdrateifen, welches von den ſchmalen Bahnen 
ded Hammers und Amboffes mit geferbten Flächen berfehen ift (Krausei= 
fen, S. 148), zu Draht gezogen; allein diefe Form des Eifens iſt ohne 
Zweifel die am mwenigften hierzu geeignete, indem die Ziehlöcher erſt jene 
Einferbungen vertilgen müffen, mobei fi leicht Theile des Eifens umle- 
gen, melde dadurch zur Entftehung von unganzen Stellen und Sciefern 
Veranlaſſung geben. Die gefehnittenen Stäbe haben ebenfalls Nachtheile, 
weiche bereits (S. 208) aus einander gefekt find. Am angemeffenften 
find runde Stäbe, die auf die leichtefte und am meiften dkonomiſche Weife 
hergeftellt werden. Die Zange, welder die Eifenftäbe übergeben werden, 
zieht diefelben durch drei oder bier Löcher; fie werden dann geglüht, und 
der zweiten Zange Hiberliefert, hierauf der dritten und endlich der bierten. 
Jede Zange zieht den Draht durd drei oder vier Löcher, worauf derfelbe 
ein Mal audgeglüht tverden muß. Um ben Draht auf 21/, bis 4 Linien 
zu verfeinern, find alfo im Ganzen etwa 12 bis 16 Ziehlöcher und bier 
Slühungen nothwendig. Doch ändern fi diefe Beſtimmungen nad) ber 
Güte des Eifend und nad der urfprünglicden Dide beffelben, fo wie nad 
dem Beinheitögrade, bis zu meldem da8 Ziehen auf den Zangenbänken 
fortgefeßt wird. Auf den Scheiben oder Zeiern, welche den Draht mit 
2%, bis 4 Linien Dide übernehmen, wird berfelbe noch durd) 20 bis 30 
Böcher gezogen, und noch einPaar Mal geglübt, um die geringfte gemöhn« 
ich im Handel vorfommende Dide von 1,5, oder Yo Zoll zu erlangen. — 
Der beim Slühen des Eifendrahtes auf demfelben entftehende Glühſpan würde, 
tvegen feiner Härte, die Ziehlöcher fehnell auafchleifen; er muß daher weg⸗ 
gefhafft werden, bevor man zur Portfegung bed Ziehens fchreitet. Zu 
dieſem Behufe wird der Draht mit verdünnter Schwefelfäure (100 Pfund 
Waſſer auf 1 Pfund VitrioldD) abgebeikt, in Waffer abgefpült, über Koh⸗ 
lenfeuer ſchnell getrodnetz oder durch Scheuern unter Wafferzufluß (in einer 
durchlöcherten Tonne mit Kiefelfteinen, oder auf einer fo genannten Pole 
terbanf) gereinigt. Weine Drähte werden in einer Trommel von Eifen=- 
bled, die ſich um ihre Achſe dreht, troden gefcheuert, dann mit Leder und 
feinem Sande aud freier Hand abgerieben. 


Die Talgſchmiere (S. 204) foll bein Ziehen des Kifendrabtes entbehrlich 
werden, wenn man benfelben durch Einlegen in eine Kupfervitriolauflöfung 
dünn überfupfert. Dan kann diefes Verfahren benugen, um den Draht im An- 
fehen zu verſchönern, zugleich gegen das Roften zu ſchüzen; und es mit dem Abbeiten 
des Glühfpans verbinden. In ditfer Abſicht wird ber Draht vor jedem Durdh« 
gange durch ein ferneres Ziehloch zuerft in verdünnte Schwefelfäure, dann in 
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eine Miſchung von 5 Pfund Schwefelſäure mit 150 Pfund Waſſer, worin 3 Pf. 
Kupfervitriol aufgelöft find, gelegt. 

b. Bon der Anwendung gewalzter Stäbe zur Drabtzieherei ift nur 
ein Schritt zu der berbefferten Sabrilationd- Methode, bei welder die Ber- 
dünnung des Eifend auf dem Walzwerke fo weit getrieben wird, daß, mit 
Befeitigung der Zangen, das Ziehen fogleih auf Scheiben vorgenommen 
merden Tann. Das Drahtmwalzmwert’) bat mit dem Stabwalzwerke 
(S. 154—155) die größte Aehnlichkeit. Es befteht aus drei gußeifernen 
Zyhlindern mit rings berumlaufenden Einfhnitten oder Furchen, welche zu= 
fammen eine Reihe von 12 bis 14, ftufenweife an Größe abnebmenden 
Oeffnungen bilden. Die Oeffnungen find quadratifh, bis auf die vor- 
legte, meldhe oval, und die legte, welche Freisrund if. Die größte Deffe 
nung hat einen Zoll im Quadrat, die Eleinfte 314, Linien im Durdmef- 
fer. Die Wahen find (bei 18 bi8 24 Zol Länge) 8 bis 9 Zoll did, 
und maden 225 bis 250 Umläufe in einer Minute, fo daß das Eifen 
mit ungefähr 9 Buß Gefhmwindigkeit in der Sekunde durdgeht. Das 
Eiſen wird in eingölligen, gefchmiedeten oder gewalzten Quadratſtäben von 
2 Fuß Länge angeivendet, welche man im Slammofen meißglühend madt, 
und dann die Einfchnitte des Walzwerks der Reihe nad) mit folder Schnel« 
ligkeit durdlaufen läßt, daß längſtens nad Ablauf einer Minute jeder 
Stab aus dem leßten Einfhnitte noch ſtark rothglühend, in Seftalt eines 
runden Stäbchens oder diden Drabted von 3%, Linien Durdmefler und 
30 Buß Länge, hervorgeht. Man wickelt denfelben ringförmig auf eine 
Art Hafpel von bier, auf einem Kreuze fichenden, Eifenftäben, fcheuert 
oder beit ihn nad dem Erkalten, damit er blant wird, und bringt ihn 
auf die Ziehfcheiben. Hier wird er durch 2 Locher gezogen, geglüht; wie— 
der durch 2 Löcher gezogen, zum zweiten Male geglübt; durch 4 Löcher 
gezogen, zum dritten Male geglübt; endlich ohne weiteres Glühen feinges 
zogen. 

Der Abfall bei der Drahtfabrifation befteht aus dem Abbrande oder 
dem Berlufte durd) Glühfpan, und aus durch Abreißen entſtehenden kur⸗ 
zen Enden. Er ift nad der Güte des Eifene, fo wie nad der größern 
oder geringern Bolllommenheit der Maſchinen und des Verfahrens, fehr 
veränderlid, und daher im Allgemeinen nicht anzugeben. Der Abbrand 
darf bei den feinften Drähten nicht über 10 Prozent ie und fann 
duch das Glühen in verſchloſſenen Zylindern (S. 209) bis auf 2 Pro⸗ 
zent vermindert erben. 

Im Handel findet ſich gemöhnlich Eifendraht von %/,, bie etwa *,, Boll 
Dice, in 30 bis 36 Abſtufungen der Feinheit, welche durch Nummern und oft 
auch durch verfchiedene Namen bezeichnet werben. Zuweilen kommt indeſſen 
Draht bis gegen 1 Zoll Durchmeſſer aufwärts und bis zu 1/40 Bol abwärts 
vor. Zu befonderen Zwecken beftimmte Eifendrabtforten find: bie eiferten 
Klapierfaiten (von 0.0087 bis 0.054 Zoll did), welche durch längeres 
Bieben in wenig abgeftuften Löchern, und ohne Glühung, einen hohen Grad 
von Claftizität erlangen; der Kragendraht, Kardätſchendraht (etwas 


* 


— 


* Bulletin d’Encouragement, XV. (1817) p.158. -— Hartmann, Xebrb. 
der Eifenhüttentunde, II. (Berlin 1834), &. 258. 
P 14° 
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über oder unter 0.02 Boll ſtark) zu Woll- und Baumwollkratzen; bee Kupfer: 
ſchmieddraht, Keffeldrabt (?,, bis %/, Zoll did), zum Einfaffen der 
Ränder an Fupfernen Keffeln; der gebrannte (ausgeglühte, daher ganz meiche 
und biegfame, aber von Glühfpan fhwarze) Draht für Blumenmader, Golt: 
arbeiter, Gürtler; u. a. m. — Bon Eifendraht, ber eine hannov. Linie di 
ift, gehen ungefähr 63 hannov. Fuß auf 1 Pfund köln. 

Berkupferter (S. 210) und verzinnter Eifendraht Pommen 
ebenfalls vor. Wenn bie Siehlöcher recht glatt und in ihrer Aufeinanderfolge 
wenig an Größe verfchieden find; fo kann ein Draht, weldhen man, da er did 
war, verzinnt bat, recht gut ohne Befchädigung des Sinnüberzuges feingezogen 
werden, wenigſtens durch einige Löcher gehen. 

2) Stahldraht (fil d’acier, steel-wire). Die Behandlung des 
Stahle beim Drahtziehen ift jener des Eiſens mefentlih gleich. Beim 
Glühen muß die größte Sorgfalt angewendet werden, um das Verbrennen 
des Stahls (S. 20) zu vermeiden. Man zieht ben Stahldraht jederzeit 
aus gewalzten Stäbchen. Der englifhe Stahldraht (von 0.43 Zoll bis 
0.03 Zol Dide) kommt, zum Gebraud für Uhrmader und Medaniker, 
gewöhnlid in fußlangen geraden Stüden unter dem Namen Rund- 
ſtahl (gezogener Rundftahl, acier rond tire, round steel-wire) im 
Handel por. Dünnere Sorten, in Ringen, werden zu Klapierfaiten 
ꝛc. angewendet. 

Der englifche ftählerne Eaitendraht (music wire) befteht aus einer weniger 
kohlenſtoffhaltigen Stahlforte als der Runbftahl, und ift deghalb weicher und 
fiegfamer als diefer. — Eigenthümlich geformte Arten von Stahlbraht find ber 
gezogene vieredige Stahl (quabratifh oder flachvieredig im Quer: 
chnitte); der Triebftahl (fil A pignons, pinion-wire), mit 6, 7, 8, 10 oder 
12 Längenfurden (wodurch der Querſchnitt die Geftalt eines Pleinen gezahnten 
Rades erhält), von ben Uhrmadyern zur Berfertigung der Getriebe angewentet; 
ber Sperrfegelftahl (acier à cliquets, click-wire), ebenfalls zum (Ge: 
braudje der Uhrmacher, nämlich zur Verfertigung Pleiner Sperrfegel, daher im 
Querſchnitte von entfpredhender Geftalt. Zu erwähnen ift endlich der zwiſchen 
Walzen bünn und platt außgeftredte (geplättete) Stahldraht, pendulum 
wire in England genannt. 

3) Kupferdraht (fil de cuivre, copper-wire). Zur Berferti= 
gung deffelben werben theils quadratifhe Stäbe (Zaine) gegoffen, vie 
man rund ſchmiedet, und dann dem Drahtzuge tiberliefert; theild von 
gefhmiedeten und gemwalzten Platten Streifen (Regalen) abgefchnitten, 
die, ohne eine befondere Borarbeit, durch dad Ziehen felbft die runde Ge— 
ftalt annehmen. Das Ziehen der diden Kupferdrähte follte immer mit 
einer Schleppzange (S. 204) verrichtet werden; und von 4 oder 5 Li⸗ 
nien Durchmeffer abwärts follte da8 Ziehen nur auf Scheiben geſchehen. 
Das Ausglühen ber Drähte ift nur felten, und bloß dann etwa ein Dal 
J— wenn fie durch ſehr viele Löcher feingezogen werden. 

Im Allgemeinen wird wenig Kupferdraht gebraucht, der daher auch in 
verhältnigmäßig nicht großer Menge im Handel vorkommt. Das vollſtändige 
Sortiment begreift die Diden von ungefähr %, Soll abwärts bis zu 2/ Zoll. 
Bon 1 Linie didem Drahte wiegen etwa 56 hannov. Fuß 1 Eöln. Pfund. 
— Bon vergolbetem und verfilbertem Kupferdraht ift weiter unten die dtede. 

4) Meſſingdraht (Gl de laiton, fil d’archal, brass-wire) 
und Zombaldraht. Die Vorbereitung des Meffings und Tombaks 
geſchieht auf zweierlei Meife. Entweder werben aus getwaßten Tafeln 
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fchmale, möglihft quadratifhe Streifen (Regalen) gefhnitten; oder 
man gießt zulindrifche Stangen von 8 bis 12 Linien Dice, die vor dem 
Ziehen gehörig befeilt werden. Die leßtere Methode eignet fi hauptſäch— 
lich für die Darftelung dider Drähte. Das Ziehen wird gewöhnlich zu=- 
erft auf Stoßzangenbänfen und nachher (von 4 bis 5 Linien Dide an 
gefangen) auf Scheiben verrichtet. Die Fabriken liefern Meſſing⸗ und 
Tombakdraht theild ſchwarz, theild Licht oder blank. Der ſchwarze 
Draht ift nad) dem letzten Zuge geglüht, daher durch eine dünne Glüh— 
ſpankruſte dunkel gefärbt, fehr mweih und biegfam. Nur dide Sorten 
kommen ſchwarz in den Handel. Die dünneren Drähte find immer blanf, 
unterfoheiden fi aber in licht weiche (nad Beendigung des Ziehens ges 
glüht, mit verbünnter Schwefelfäure — 20 Pfund Waffer auf 1 Pfund 
Bitrioldöl — blankgebeipt, und allenfald, um Glanz zu erhalten, nod 
gefhabt, b. 5. durd ein einziges, ſcharfrandiges Ziehloch bon deffen 
enger Seite ber gezogen); und lihtharte (nah dem Glühen und 
Beipen noch mehrmald auf gewöhnliche Weife gezogen, daher hart und 
elaſtiſch). 

Im Handel trifft man gewöhnlich Meſſingdrähte von 0.6 Zoll bis 0.017 
Zoll, in 36 bis 48 Abftufungen. Die melfingenen Klavierfaiten werben 
wie bie eifernen bargeftelt (S. 211). Meſſingdraht von 1 Linie Dide mißt 
durchſchnittlich 538 harınov. Fuß im Lölnifhen Pfunde. — Der Meffingbraht 
ift felten anders als rund; doch find als foldye abweichend geftaltete Drähte 
zu bemer?en: ber vieredige (quadratifche) Draht, weldhen man öfters bei Res 
genfhirmen flatt der Zifchbeinftäbchen gebraudt; der Chwalbenfhwanz- 
draht, dovetail wire (Peilfürmig im Querfchnitte); und die Sammtnabeln 
(faft berzförmig). Andere Kacondrähte aus Mefiing werben öfters von ben 
Zourmfchneidern zur Berfertigung einzelner Theile der Kattundrudformen an: 

ewenbet. 
a Das Walzen, weldes für die Eifen- und Stahldraht:Fabrifation fo mich: 
tig ift, hat man aud auf Meffing anzuwenden verſucht, obſchon es bier weit 
weniger an feiner Stelle ift, weil der durch bie Zuge zwiſchen ben gereiften 
Walzen ſich bildende Grath (S. 155) nicht angefhweißt werden kann, folglich 
vor einem neuen Durchgange mit der Zeile abgeftreift werden müßte, um nicht 
höchſt nadtheilige unganze Stellen zu erzeugen. Man Bann daher hödyftens 
die aus Platten gefchnittenen, 5. B. 1/, Zoll breiten, 1 Linie diden Regalen 
durch einen oder zwei runde Walzeneinfchnitte gehen laſſen, um fie zu runden, 
bevor zum Ziehen auf der Scheibe gefchritten wird *). — Ueber eine eigenthüm⸗ 
liche Zerftörung des Meffingdrahtes haben mehrfeitige Beobachtungen Folgendes 
gelehrt: Meſſingdraht, weicher im Freien der Einwirfung ber Witterung aus: 
gefegt oder in feuchten und mit fauren Dünften gefhmängerten Räumen an: 
gebracht ift, erleidet (vorzugsweife unter gleichzeitiger Berührung mit einer grö- 
gern Maſſe Eifen) allmälig eine Veränderung in der innern Anordnung feiner 
kleinſten Theilchen, wodurch ein kryſtalliniſch⸗körniges Gefüge entfteht und die 
Seftigkeit in fo hohem Grade vermindert wird, daß ber Draht beim Biegen 
fhnell bricht, ja dort, wo er zufolge vorausgegangener Biegung oder Windung 
in gefpanntem Zuſtande fih befindet, ohne Weiteres zahlreiche Querbrüche 


erhält. 
5) Argentandrabt wird auf diefelbe Weile, wie Meffingdrabt, 
verfertigt. 


) Brerets, XXXVI. 80. 
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Klavierfaiten von Argentan (fo genannte Silber:Saiten) find 
verfucht worden, zeigen aber nur in den tiefen Tönen Braucdhbarfeit, wie die 
meſſingenen, vor weichen fie feinen nennenswerthen Vorzug haben, 

6) Zinfdraht”), Blei: und Zinndraht find fehr menig 
(und der leßtgenannte eigentlich gar nit) im Gebraud. Dan zieht fie 
aus Streifen, die man mit der Sceere von gemwalzten Platten abſchnei⸗ 
det. Bleidraht kaun aud aus gegoffenen Stäben gezogen werden. Diden 
Bleidraht gebraudt man zum Anbinden der Gartengewädhfe.. Dad Blei 
(und nod) mehr das Zinn) reißt, megen feiner geringen Feſtigkeit, beim 
Ziehen leiht ab. 

Bu Zinkdraht kann man die gefchnittenen (aus dideren Platten: gefägten) 
Streifen vorläufig durch Walzen geben laſſen, um fie zu verdichten und abzu⸗ 
runden; im UWebrigen bietet die Fabrikation Peine Eigenthümlichkeit dar. 

7) Gold: und Gilberdraht. Unter diefer Rubrik follen nebft 
ben wirklich aus Gold und Silber beftehenden Drähten aud diejenigen 
abgehandelt werden, welche zur mohlfeilen Nachahmung der Drähte aus 
diefen edlen Metallen dienen (die f. g. unechten, leonifdhen ober 
lhoniſchen Drähte). 

Draht aus feinem, häufiger aus legirtem Golde und Silber, ſowohl 
rund als halbrund, vieredig, und von anderen Bormen, wird von Gold⸗ 
und Silberarbeitern zur Berarbeitung auf Schinuckwaaren u. dgl. berfer= 
tigt. Man fchmiedet hierzu einen gegoffenen Stab dünn aus — 
und zieht ihn dann auf einer Schleppzangen-Ziehbank (banc à tirer), 
zuleßt aber ımit einer Zange aus freier Hand. Die Drähte von legirtem 
Gold und Silber müffen oft geglüht werden, da fie ſchnell an Härte bee 
beutend zunehmen. ine eigentlich fabritmäßige Darftelung tritt nur bei 
den feinen Gold und Silberdrähten ein, melde zur Verfertigung der 
Sold- und Silbergefpinnfte, Treffen, Kantillen und Blittern dimen; fo 
wie bei den dideren unedhten Drähten. Die zu jenen Zwecken angewen— 
deten Drähte laffen fih auf folgende Weife Haffifiziren: 

a. Echte Drähte: 

aa. Echter Silberdrapht, ganz aus feinem Silber beftehend. 
bb. Echter Golddraht, feines Silber, mit Gold nur dünn 
überzogen. 

b. Unechte Dräbte: 

aa. Unehter Silberdraht, Kupfer, mit einem bünnen 
Ueberzuge bon Silber. 

bb. Unedter Golddraht, aus Kupfer beftehend und mit 
Gold tiberkleidet. 

cc. Jementirter Drabt, Kupfer, melde äußerlich durch 
ie ne mit Zinf in hochfarbiges Meffing vertvan= 
delt ift. 

Alle fo eben genannten Drähte werben, was das Ziehen betrifft, 
auf gleiche Weife verfertigt, indem man runde Stangen von 1 bis 1! 
Zoll Durchmeſſer und 2 bis 2%, Buß Länge auf einer großen Schlepp- 

) Polgtehn. Journal, Bd. 69, S. 2775 Bd. 98, ©. 105. — Polhytechn. 


Gentralbl. Jahrg. 1838, Bd. 2, &. 8735 Neue Folge Bd. 6, 1845, 
S. 112. 
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zangen⸗Ziehbank (dem f. g. groben Zuge, argue) biß zur Dide von 
3 oder 4 Linien: zieht, daun auf einer ſtark gebauten Scheibe (dem ſ. g. 
Abführtiſche) bis zu etwa 14, oder Yıs Zoll verfeinert, und endlicd 
auf einer leichter Tonftruirten Ziehſcheibe fertig macht. Die Barftellung 
der zum Drahtziehen beſtimmten Stangen allein ift ed, welche weſentliche 
Unterfhiede in der Fabrikation der folgenden einzelnen Drahtgattungen 
berberbringt. Ed 

Die feinften Drähte zu Gefpinnften haben faum über "/., Zoll Dice, bei 
welcer Frinheit 3. B. 3600 bis 3800 hannov. Fuß Zilberdraht nur 1 Loth 
Fölnifch wiegen. Die Sorten von !/, oder Y, 3ol bis zu ungefähr Soll 
kommen theils rund, theils zwiſchen Walzen zu einem fehmalen dünnen Bänd— 
Ken geplättet (ald Lahn, Plätt, Plafch, lame, Linsel) zur Verarbeitung ; 
die feineren gewwöhnli nur in geplätteten Zuftande. 

a. Ehter Silberdraht (argent trait)- Das feine Silber wird 
in einem offenen eifernen Einguffe (S. 141) zu einem diden vierkantigen 
Stabe gegoffen, rothglühend ausgehämmert, in mehrere Theile zerhauen, 
und zu runden Stangen gejchmiedet. Letztere werden, in einem hölzernen 
Geftelle (dev Befhneidbanf) liegend, heiß mit dem zmeigriffigen Bes 
ſchneidmeſſer auf ver ganzen Oberfläche beſchnitten (wobei ziemlich 
arte Späne abfallen), und bierauf fogleih auf die Ziehbank gebradt. 
So lange die Dide nody bedeutend ijt, werden bier Zicbeifen mit einem 
einzigen Loche (f. g. Biehftöde) angewendet. Menn der Drabt bis 
auf Y ober Y, Zoll verdünnt ift, wird er, ringförmig zuſammengewun⸗ 
ten, geglübt, und dann auf dem Abführtifche ferner bearbeitet. Das Bes 
Schneiden. der Stangen hat dazu gedient, alle unreinen Stellen von deren 
Oberfläche mwegzuehmen. Weil dergleidhen aber öfters beim Ziehen aber= 
mals zum Borfcheine fommen; fo ift es gut, auf dem Abführtifche den 
Draht ein oder zwei Mal zu ſchaben, d. 5. durch ein fcharfrandiges 
Ziehloch, von der engen Seite deifelben ber, zu ziehen, modurd wieder 
feine Späne von der ganzen Oberflähe weggenommen erden. 

b. Echter Golddraht, or trait (bergoldeter Silberdraht). Die, 
mie bei a, beſchnittenen Silberftangen' werden geſchlichtet, d. h. durch 
ein Paar Ziehlödher genau rund gezogen, mit einer feinen Seile etwas 
raub gemadt, und mit dünnen Goldblättern (dem ſ. g. Fabrikgolde, 
&. 171) gleihmäßig überlegt. Dan ummidelt fie hierauf dit mit Bind- 
faben oder ſchmalem Leinenband, bringt fie in Kohlenfeuer, und erhigt fie 
(aber nit zum Glühen), bis da8 Band meggebrannt iſt; überreibt fir, 
nod heiß, kräftig mit einem an zwei Handgriffen geführten Blutfteine, 
und befeftigt fo das Gold. Diefed Verfahren ift, wie ſich hieraus ergibt, 
eine wahre Goldplattirung. Abgekühlt, fommen die Stangen zum Ziehen. 
Geſchabt kann diefer Draht natürlid nicht werden. 

Die Vergoldung beträgt 17,20 bis %/,, dom Gewichte bes Eilbers, und 
" Liegt auf den am feinften ausgezogenen Drähten nur 3 ggoono DIE 1/0000 
Boll did. 

c, Unedter Silberdraht. Die Kupferflangen werden auf bie 
nämlihe Weife verfertigt, wie unter a. von den Eilberflangen angegeben 
if. Der SilbersUeberzug wird entweder (wie unter b. die Golöbellei- 
dung) duch Auflegen und Anreiben dünner, geſchlagener Blätter hervor⸗ 
gebradht (verfilberter Draht); oder, wenn er bider fein foll, da— 
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dur, daß man ein Rohr von GSilberbleh auf die Kupferftange ſchiebt, 
und beide zufammen zieht, wodurch fie ſich feſt vereinigen (plattirter 
Draht). Man gebrauht den Kunftgriff, das filberne Rohr (deffen 
Buge nicht gelöthet, fondern bloß mittelft eines Polirftahld feſt zuſammen— 
gerieben wird) heiß auf die kalte Stange zu fehieben, fo daß ‘ed durd 
die Verkleinerung beim Erfalten defto fefter fißt; und reibt noch überdieß 
dad Silber in der Glühhige mit einem Polirftahle oder Blutfteine feft 
an. Defterd werden die plattirten Kupferftangen glühend dur ein Walz- 
werk geführt, welches mefentlih mie das Drahtwalzwerk für Eifen (S. 
211) befhaffen ift, aber lauter runde Einſchnitte enthält, und die Stan= 
gen nad und nad) bis zur Dide von menigen Linien verdünnt, fo daß 
die Anwendung bed groben Zuges mehr oder weniger erfpart mird. 

Um gehörige Dauerhaftigkeit zu befigen, folte der Silberüberzug jedenfalls 
wenigftens 2/,, vom Gewichte des Ganzen betragen; doch trifft man bebeutend 
fhwächere Berfilberung an. 

d. Bergoldeter Kupferdrabt. Das Kupfer läßt ſich glei 
tem Silber, und auf die nämliche Weife (f. oben, b) vergolden. Der 
auf ſolche Weiſe hergeftellte unechte Goldöraht nimmt aber, wenn er ſich 
abnutzt, eine fehr häßliche fupferrothe Farbe an; man zieht e8 daher vor, 
die Kupferftangen zuerft mit Silberblättern und dann mit Golöblättern 
zu überlegen. Sowohl der verfilberte ala der vergoldete Kupferdraht wird 
zwei Mal (ein Mal öfter als der Silberdraht) geglüht, auch nidt fo 
fehr fein gezogen, als der Silberdraht. 

e, Zementirter Draht. Die Hauptinaffe deffelben ift Kupfer, 
welches feine goldähnliche Farbe ohne Anwendung von Gold, bloß durch 
oberflählihe Verbindung mit Zink, erhält. Die gehörig befhnittenen und 
duch Ziehen rund und glatt gemadten Stangen werden in einen läng= 
lichen gußeifernen Kaften gelegt, mo fie an den Enden aufruhen, übrigens 
aber ganz frei bleiben. Man gibt auf den Boden des Kaftend granu= 
lirtes Zink nebft etwas Salmiak, feßt einen Dedel auf, und erhigt das 
Ganze in einem Dfen zum Glühen. Die auffteigenden Zinkdämpfe hüllen 
dad Kupfer ein, und verwandeln e8 äußerlich (jedoch nur bis auf eine 
höchſt geringe Tiefe) in Meffin.. So kommt ed, daß diefe Stangen bie 
Dehnbarkeit und MWeichheit ded Kupfers mit der Farbe des Meffings 
(melde durd das unten Tiegende Kupfer nod erhöht wird) vereinigen. 
Gut ift ed, die Stangen während bes Glühens umzudrehen, um die Ein— 
wirfung des Zinkdampfes auf allen Seiten recht gleihmäßig zu maden. 
Der zementirte Draht kann indeffen nie die wahre Goldfarbe haben, und 
läuft auch bald an, hat daher für die Anwendung einen biel geringern 
Werth, ald der vergoldete Kupferdraht. 

8 Platindraht. Man zieht ihn in geringer Menge, theils aus 
geſchmiedeten Stäbchen, theild aus Streifen, melde man von Bley mit 
der Scheere abjchneidet. Schon durch dad gewöhnliche Verfahren Tann das 
Dlatin zu beträchtlicher Beinheit gezogen werben. Umgießt man aber einen 
mäßig dünnen Platindraht mit Silber, oder hüllt man denfelben in mehr- 
fach herumgelegtes Silberbledy ein, zieht. ihn dann fo fein als möglid, 
und ſchafft endlid das Silber dur Salpeterfäure wieder weg; fo kann 
man Platindrähte von außerordentliher Beinheit erlangen. 
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Anhang zur Drahtzicherei: 
Bichen der Stäbe, Streifen und Möhren. 


Die in der Ucberfhrift genannten Arbeiten find mit dem Drahtziehen fo 
nahe verwandt, daß fie am füglichften fogleich bier abgehandelt werben, wenn: 
aleih ihnen, nad einem fireng konfequenten Plane, eine fpätere Stelle in dies 
fem Werke angewiefen werden müßte, da fie eigentlich ſchon unter die Opera» 
tionen zur ferneren Ausarbeitung rober Metallformen gehören, wie es ja ge 
wifler Maßen mit dem Drahtziehen felbft der Fall if. 


A) Stäbe und Streifen. 


Durh ein dem Drabtziehen ähnliches Verfahren können aus Blech 
bon berfchiedenen Metallen Streifen in Form bon Leiſtenwerk, Gefimfen 
u. bgl, verfertigt werden. Es dient dazu der fo genannte Sedenzug 
(botte à ler) *), welcher flatt des Zieheifend auf einer gewöhnlichen 
Scleppzangen = Ziehbanf angebradt wird. Der Sedenzug fann ale ein 
Zieheifen angefehen werden, welches dergeftalt in zwei Theile zerfchnitten 
ift, daß der Schnitt durch das Loch geht. Er befteht nämlih aus zmei 
mit Einfhnitten verfehenen ftählernen Baden (Sedeneifen, billes à 
moulures), welde in einen eifernen Rahmen eingef hoben und durch eine 
Schraube (öfters durd zwei Schrauben) einander im erforderlichen Maße 
genähert werden. Die zufammengehörigen Einfchnitte ded untern und des 
obern Backens bilden gemeinfhaftlid die Deffnung, durch welche dad Blech 
mittelft der Schleppzange gezogen mird. Wenn bie Ausbildung des Strei= 
fens mit Einem Durdgange nit vollendet ift, fo ftellt man für jeden 
folgenden Durdgang die Baden mittelft der Schraube etwa8 näher an 
einander, und erreicht hierdurch mit einem einzigen Einfchnitte eben den 
Zweck, zu welchem beim Drahtziehen mehrere Ziehlöcher von verfchiedener 
Größe erfordert werden. Die Baden des Sedenzuged wirken bei dünnem 
Bleche dur Biegung deffelben, wo dann den auf der einen Fläche ent= 
ftehenden Erhabenheiten (Zängenrippen) gleich geftaltete Vertiefungen (Län 
genfurchen) auf der entgegengefegten Fläche entſprechen; bei didem Bleche 
aber durch Eindrüden, oder gar durch Herausfchaben von Spänen, wobei 
die entgegengefeßte Fläche cben bleibt oder, bei angemefjener Geftalt des 
zweiten Badens, auch ihrerfeit8 Erhabenheiten auf gleiche Weife erhält. 

Wenn man den Sedenzug dahin abändert, daß man al8 untern 
Baden ein ebened und glatted Stahlſtück einlegt, ftatt des obern Badens 
hingegen ein ſenkrecht ftehendes, am untern Ende beliebig ausgeſchweiftes 
und fohneidig zugefchärftee Meffer anbringt; fo können durch Ziehen von 
dickem Bleche oder gegoffenen Meffingftäben allerlei Gefimfe u. dgl. mit 
ftarfem Relief hervorgebracht werden, deren Profil jedes Mal der Geftalt 
de8 Meſſers entfpridt. Zur völligen Ausbildung ift oft ein vielmals 
wiederholte® Durchziehen des Metalls, bei ftufenmweife tieferer Stellung 
ded Dieffers, nothivendig. Diefed Verfahren (Schneiden genannt) lie 





) Zechnolog. Encyelopäbie, IL 3235 VII 143. 
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fert mit großem Zeitgewinn fchöne Arbeit, welche man z. B. mit ber 
Beile ſchwer oder gar nicht erzeugen könnte, und macht feiner Natur nad) 
den Uebergang vom Ziehen mittelft des Sedenzuges zur Bearbeitung ber 
Metalle durch Hobelmafdhinen, wovon im III. Kapitel die Rede fein wird. 


B) Röhren. 


Eine metallene (namentlich zhlindriſche) Röhre mag ald ein mehr 
oder weniger dider, aber hohler Draht angefehen werden; in der That 
fann bemnady eine kurze Röhre geftredt und verdünnt, eine unregelmäßig 
runde und nicht völlig gerade berichtigt werben durch diejenigen medani= 
fhen Mittel, melde der Drabtfabrifation eigen find, nämlid Ziehen 
und Walzen. Man hat nodh ein Drittes hinzugefügt, welches auf 
Draht nit anwendbar und da8 Entgegengefeßte des Ziehen ift: das 
Dreffen. Es unterſcheiden fih alfo die Röhren — fofern fie eine mit 
der Drahtfabritation verwandte Behandlung erlitten haben — in gezo— 
gene, gemwalzte, gepreßte. 

a) Gezogene Röhren (tuyaux étirés, tuyaux lirds, drawn 
tubes)*). Zum Ziehen von Röhren, melde einen kleinen Durchmeſſer 
haben, bedient man fid) gewöhnlicher Drabtzieheifen (S. 196); für wei— 
tere dagegen flählerner oder verſtählter fchmiedeiferner Stinge (Ziehringe, 
filiere, lunette, gauge, gauge plate), deren Oeffnung die Geftalt eines 
Drahtziehloches hat; auch vierediger Platten mit einem einzigen folden 
Loche. In ber Regel En die Höhlung der Röhren (um das Einfniden 
der Wand zu verhindern) mit einem eifernen ober ftählernen Zhlinder 
(Dorn, mandrin, treblet, triblet, mandril, mandrel) außgefüllt wer⸗ 
ben, melden man nad vollendeten Ziehen wieder entfernt. Nah dem Ma⸗ 
teriale und der Beſtimmung der Röhren beabfihtigt man beim Ziehen 
berfelben einen verſchiedenen Erfolg. Nöhren aus harten Metallen (ins 
befondere Meffing, plattirtem Kupfer, u. f. m.) werden aus Blech über 
einem hölzernen oder eijernen Zhlinder mittelft ded Hammers gebogen, 
meift an der Fuge gelöthet, und follen durdy das Ziehen nur völlig ges 
rade und richtig rund gemacht merden; die dabei zugleich eintretende 
Stredung (Berlängerung) ift unbedeutend und liegt nicht zunächſt in der 
Abſicht. Röhren von weichem Metalle dagegen (Blei, Zinn, doc zuwei⸗ 
len auch Meffing und Kupfer) werden gegoffen, und zwar abſichtlich mit 
fehr großer Wandſtärke; durd) das Ziehen will man fie bedeutend in die 
Länge ausdehnen und in der Wand verdünnen, meil man fie nicht ohne 
überaus große Schwierigkeiten unmittelbar durch den Guß fo lang und 
dünn darftellen könnte, als fie gefordert werden. 

Sehr enge Röhrchen von Silber, Gold, Tombat, Meffing, wie fie 
z. B. zur Berfertigung der Charniere an Dofen, Uhren u. dgl. ges 
braucht merden (joint wire), macht man aus Blech, meldes in Porm 
eines Streifens bon gehöriger Breite zugefchnitten, an den Rändern zu— 
techtgefeilt, mit dem Hammer rinnenartig hohl geſchlagen, und endlich 


—N 
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tiber einem hineingelegten mit Wachs beftrihenen Stahldrahte völlig zu⸗ 
fammengeflopft (aber nicht gelöthet) wird; worauf man das Ganze dur 
einige Löcher eined Drabtzieheifens zieht, und zulegt den Draht wieder 
herausnimmt. - 

Kenn man Zeit gewinnen und weniger Sorgfalt auf bie Arbeit verwen 
den will, fo kann man den noch flachen Blechſtreifen, ohne Draht, durch eine 
Reihe von Ziehlöchern gehen laffen, wodurd er filh anfungs zu einer Rinne 
biegt, und dann zu einem Röhrchen fchließt. Hierbei gefchieht es indeſſen leicht, 
daß bie Fuge, ſtatt gerade zu bleiben, fi windet, und daß die Höhlung nicht 
ganz regelmäßig ausfällt. Die Berfertigung ſolcher Röhrchen kann auf einen 
einzigen Zug Statt finden, wenn man zwei ober brei Bieheilen nahe hinter 
einander anbringt, jeded mit Einem Loche, alle Löcher in einer geraden Linie, 
und das folgende etwas Pleiner als das vorhergehende. Zuweilen wird das 
Biehen nur fo weit getrieben, daß das Röhrchen fih nicht gänzlich fchließt, 
fundern noch eine offene Zuge behält: dergleichen Rohrchen dienen als Eins 
faffung von Blehwaaren, welchen man baburd einen biden wulftartigen 
Rand geben will; in die offene Fuge fehiebt nıan die Kante des Gegenftandes 
(3. B. eines Lichtſcheer- oder Zlafchentellers 1.) ein, nachdem das Röhrchen 
entfprechend gebogen ijt. In dieſem Falle ift es gut, den geraden Lauf ber 
&uge dadurch zu fihern, daß man im Biehlocdhe eine vom Rande einwärts 
vorfpringende ſchmale Zunge anbringt, gegen welde die Kanten des KRöhr: 
chens fi anlehnen ınüffen. — Bei Röhren von größerem Durchmeſſer (aus 
ſchwarzem oder verzinftem Eifenblech) ift dieſes leziere Mittel ebenfalls, und 
zwar zugleich in der Abficht angewendet worden, um bie Zuge auf eine dichte 
und baltbare Weife zu fliegen. Die Zunge im Biehlodhe iſt nämlich fo ges 
ftaltet, daß die dagegen gedrängten Blechkanten fi) nach innen — in einander 
entgegenyefegten Richtungen — umbiegen und eine Art Hafen oder einfachen 
Falz bilden; ein Blechftreif mit ähnlih umgebogenen Rändern wird das ganze 
Rohr entlang eingefhoben, welcher unter die beiden erwähnten Salze hinein= 
greift und wie eine Klammer biefelben zufammenhält. Schließlich wird das 
Rohr mit einem Dorne durch ein glattrandiges Zoch (ohne Zunge) gezogen, 
damit die Falze fich feft gegen einander legen; und die Zuge äußerlich mit 
Schnell⸗Loth verlöthet”). 

Größere Röhren von Meffing, Tombak, Argentan, plattirtem Kupfer 
(toie jene zu Fernröhren, Operngläfern, zhlindriſchen Leuchterſchäften u. 
dgl. ın.) werben nad dem Zufammenbiegen des Bleches mit Schlagloth 
gelöthet, und über einem Dorne gezogen. Letzterer ift bon polirtem Stable 
oder, bei bedeutender Größe, von Gußeifen, 17% bi8 5 Fuß lang und 
an Durchmeſſer der Höhlung des Rohres fo nahe gleich, daß er eben 
noch leiht genug ins Innere deffelben gefehoben werden fann. An jedem 
Ende befigt er einen dünneren quer duchbohrten Zapfen, duch melden 
er, mittelft einer Gabel und eines Splinted, mit einer Kette in Verbin⸗ 
dung gebracht werden Tann. Nachdem die Röhre auf den Torn geihoben 
ift, Hopft man den Endrand derfelben über dad Ende de8 Doms um, 
damit fie fih nicht abftreifen fann. Das Ziehen geidieht ſodann entwe⸗ 
der in horizontaler Richtung auf einer Ziehban? (Röhrenziehbant, 
banc à tirer, drawing machine, tube drawing machine), welde fi 
von der Scleppzangen = Ziehbant (S. 206) nur dadurch unterfcheidet, 





*) Berliner Gemwerbe:Blatt, Br. 14 (1845), &. 113; Bd. 18 (1846), S. 
44. — Polytechu. Gentralbl. Neue Folge, Bd. 6 (1845), ©. 291. — 
Kunft: und Gewerbeblatt, 1849, €. 671. 
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daß ihr die" Zange mangelt, mweil (tie ſchon angegeben) bie Kette unmit= 
telbar an ben Dorn gehängt wird; ober in vertifaler Richtung. Unei— 
gentlich wird die für den legtern Fall dienende Vorrichtung“) vertikale 
Zieh bank genannt, indem nichts Bankähnliches an ihr if. Ein ftar- 
Fed hölzernes Balfengerüft trägt nämlid in feinem oberften Theile eine 
gußeiferne Trommel (tambour, barrel), an welcher das obere Ende ber 
Kette befeftigt if. Letztere hängt gerade herab, ift unten mit bem Dorn 
berbunden, und zieht biefen ſenkrecht durch den Ziehring in die Höbe, 
wenn die Trommel (mittelft Rad und Getrieb) umgedreht, und dadurch 
die Kette aufgetvidelt wird. Unter dem Ziehringe muß im Boden eine 
Mertiefung oder eine Deffnung nad) dem Keller angebradit fein, damit 
man nit nöthig habe, durch Übergroße Höhe des Gerüſtes den Raum 
jur Anbringung des Dorns zu gewinnen. Die horizontale Zieh— 
bank hat — befonders bei großen Röhren, alfo ſchweren Dornen — 
ben weſentlichen Nachtheil, daß das Gericht des Dorns einen ungleiden 
Drud gegen den Ziehring beranlaßt, fomit Urſache iſt, daß das „Rohr 
ungleihmäßig geftredt wird, und vermöge ber bierdurd) eintretenden Span= 
nung fi nad Entfernung des Dornes krümmt. Beim vertifalen Ziehen 
wird diefer Webelftand vermieden. Drei bis ſechs Züge durch flufenweife 
etwase engere Ninge vollenden jedenfalls da8 genaue Anfchmiegen des 
Rohrs an ben Dorn, was der einzige Zweck des Ziehens ift, obſchon 
dad Rohr auch ein wenig (um einige Zoll bei einer Zänge von 3 bis 
4 Buß) fi firedt. Um ben Dorn wieder aus dem Rohre zu entfernen, 
wird Erfterer verkehrt durd einen Ring don Ölodenmetall oder Eifen ge= 
zogen, beffen Deffnung nit groß genug ift, um aud dad Rohr mit 
durchzulaffen. | 

Bei Röhren von beträchtlichem Durchmeſſer wendet man mandmal 
eine der befchriebenen entgegengejeßte Methode an; d. h. man befeftigt 
den Dorn in aufredter Stellung ganz unbeweglich, fekt den Ring darauf 
und läßt diefen Letztern durch die beivegende Kraft längs bes Dorns her— 
abziehen. Bel horizontalen Ziehmafhinen ift diefes Prinzip ebenfalld in 
Ausführung gebracht“), und zwar mit der Berbefferung, daß fein Dorn 
angeivendet wird, und zivei Ziehplatten (die ziveite mit etwas Fleinerer 
Deffnung 10 bis 12 Zoll hinter ber erften) über dad in horizontaler 
Lage bloß an einem Ende feftgehaltene Rohr binftreifen. Diefe Platten 
werden durch zwei parallele Schraubenfpindeln (die eine links, die andere 
rechts vom Rohre), welche mittelft Räderwerk eine Forrefponbirende Ad)= 
ſendrehung empfangen, ſo langſam fortgeſchoben, daß ſie in 1 Sekunde 
nicht mehr als etwa 4 Zoll durchlaufen. Durch die Erſparung der Dorne, 
die Beſchleunigung der Arbeit mittelſt gleichzeitiger Wirkung zweier Zieh— 
eiſen, und den Raumgewinn (da das Rohr ſeinen Platz nicht verändert, 
alſo die Maſchine wenigſtend um die ganze Rohrlänge kürzer wird) be= 
ſitzt dieſe Konſtruktion große Vorzüge vor den gewöhnlichen horizontalen 
Ziehmaſchinen. 


) Technolog. Encyklopädie, Br. XII. S. 7. 
») Armengaud, V. 435. — Kronauer, Zeitſchrift, Jahrgang 1848, 
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Zuweilen ift man in dem Falle, große Röhren zu ziehen, wozu bie Kraft 
einer etwa vorhandenen Biehban? nicht hinreiht. Man kann fih dann mit 
gutem Erfolge des folgenden Berfahrens bedienen, wenn nur der (hier unent⸗ 
bebrliche) gußeiferne Dorn ſchwer genug if. Man befeftigt den Biehring oben 
auf einem der Länge nach burdhbohrten Holz» Bylinder, der lang genug ift, 
um ben Dorn in fih aufzunehmen. Zu Anfang der Operation wird der Dorn 
fammt dem auf ihm ftedenden Rohre auf die Definung bes Rings fo geftellt, 
daß feine Adyfe in bie Verlängerung der Achfe des darunter befindlichen Holz« 
klotes fällt. Cine einfache Borrihtung von Eifenftäben verhindert den Dorn 
zu ſchwanken, geftattet ihm aber in vertifaler Richtung darch ben Ring zu 
gleiten, fobald eine Kraft ihn dazu treibt. Zieht man nun den ganzen Appa⸗ 
rat an einem Geile 8 bis 10 Fuß hoch auf, und läßt ibn fchnell wieder auf“ 
den gepflafterten oder wenigftens fehr feitgeftampften Boden niederfallen, ſo 
ſtößt der Holzkloz auf und wird augenblidlid in feiner Bewegung gehemmt, 
indeß der Dorn noch einen Augenblid. zu finden fortfährt, und alfo eine kleine 
Strecke weit burd ben Ziehring geht. Die Erfcheinung ift übereinftimmend 
mit der beim Antreiben eines lofe gewordenen Hammers durch Aufftoßen bes 
Stiels. Eine oftmalige Wiederholung des befchriebenen Verfahrens bewirkt 
endlich das Nämliche, wie bie ununterbrochen thätige Kraft des Ziehwerks, 
und der Dorn mit bem Rohre fällt ganz ins Innere des hölzernen Kloßes. 

Das Ziehen meffingener und anderer aus Blech gemachter Röhren wird 
vielfältig, und zum Theil mit einigen Mobifitationen, angewendet. So zieht 
man nidyt nur runde, fonbern auch edige (3. DB. foldhe, welche ſtatt maffiver 
Stäbe als Mafchinendbeftandtheile, Stangen zu Stangenzirkeln, Mapftäben 
⁊x. gebraudyt werden), nachdem fie mit Hülfe des Hammers gebogen und ges 
Iöthet find; aber man wendet hierbei nicht immer einen Dom an, macht viel: 
mehr das Rohr an ſich ſtark genug, daß es dem Kniden widerſteht. — In 
England werden die hohl gegoffenen meffingenen Kattundrudwalzen (&. 111) 
durch Ziehen verdidhtet. Sie werden zu biefem Behufe auf einen ftählernen 
Dorn geftedt und durch gut verftählte Biehplatten mit Ponifchen Löchern gezo⸗ 
gen, wozu eine große Dampfmaſchine die bewegende Kraft hergibt. Die Bich- 
löcher ftehen in einem foldyen Berhältniffe zu einander, daß die Burchmeffer je 
zweier auf einander folgender um etwa '/,, Boll verſchieden find. Das Biehen 
wird fortgefeht, bis der Zylinder ſich um ein Künftel ober ein Sechstel feiner 
urfprünglichen Länge geftredt bat. Nach dem Ziehen werben bie Walzen noch 
abgebrebt, gefchliffen und polirt. — Meffingene Röhren, die als Regenfdirme 
Stöde gebraucht werden, werben über einem hölzernen Dorne gezogen, welcher 
alsdann darin fleden bleibt und das dünne Rohr vor dem Einknicken fchügen 
muß. Aeußerlich mit Längenfurcden verzierte, inwendig glatt zylinbrifche 
Röhrchen von Silber ıc. zu Bileiftift-Etuis zieht man auf einem runden ſtäh⸗ 
lernen Dorne dur ausgekerbte Löcher. 

Scmiedeiferne Röhren (zu Gasleitungen, Dampfwagen⸗Keſſeln ꝛc.)“) 
werden ebenfalld gezogen; aber es handelt ſich hierbei zugleih um das 
Zuſammenſchweißen der Buge (an welcher die Kanten bald ftumpf gegen 
einander floßen, Jump joint, butt joint, bald ein menig über einander 
gelegt find, Jap joint), und deöhalb wird das Ziehen borgenommen wäh— 
rend die Röhren weißglühend (ſchweißwarm) find’). Die im gehöriger 


) Holtzapffel, Il. 963. 


**, Jahrbücher, IX. 400. Polytechn. Sournal, Bd. 87, ©. 352. — Ber 
liner Gewerbeblatt, Bb. 5 (1842) ©. 341. — E. Hartmann, Prab: 
tiſche Eifenhüttentunde nah Walter, Le Blanc, u. U. IV. Theil, Wei: 
mar 1846, &. 222, Iafel 71, und ©. 58 bes erflärenden Tertes. 
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Breite vorgerichteten Eiſenſchienen (sAelp) werden rothwarm zur an— 
nähetnd richtigen Rohrgeftalt mittelft dea Handhammere, oder einer Art 
Sebelpreffe, oder eines Walzwerks“) gebogen, dann in einem FSlamm⸗ 
ofen weiß geglüht und aus der Ofenthür unmittelbar (mit oder ohne 
Dorn) mittelft einer Scleppzangen=Ziehban? duch das Zieheifen gezogen. 
Letzteres befteht, um die Anwendung eined nad Erforderniß gefteigerten 
Druckes zu geflatten, jedenfalld aus zwei Theilen, deren jeder die halbe 
Zohrundung eythält. Tür diinne Röhren gebraudyt man Zangen bon 
ber allgemeinen "&eftalt einer gewöhnlichen Schmiedezange, nur daß das 
Maul, quer hindurchgehend, ein Ziehlody enthält, welches durch Fräftiges 
Zufammendrüden der Zangenſchenkel feſt gefchloffen mwird; für etwas ſtär⸗ 
fere Nöhren ein feititehendes „Geräth (scorpion), an meldyem der untere 
Theil eine horizontale Eifenfhiene mit z. B. fünf halbrunden Ausſchnit⸗ 
ten, ber obere (an einem Charnier aufzuhebende und niederzulaffende) 
Theil ein langer Hebel mit entfpredhenden und gleihen Ausfchnitten iſt; 
für die ftärfften Röhren endlich zmwei in einem Rahmen durch eine Schraube 
auf einander zu preffende Baden, von welchen jeder die Hälfte der Loch⸗ 
rundung darbietet. 

Gegenwärtig fest man bei Fabrikation ber geſchweißten eifernen Röhren 
mit dem Ziehen oftmals den Gebrauh von Walzen in Verbindung, oder be: 
dient ſich der Letztern ausjchließlich (f. unten). 

Die bleiernen und zinnernen Röhren werden ftet8 auf einer horizon⸗ 
talen Ziehbank gezogen, weil man fie bon 2%, bi8 3 Fuß Länge, wie 
fie gegoffen werden (S. 124), durch da8 Ziehen bis auf 20, 30 und 
felbft 40 Fuß ausftredt, wozu der Raum in vertikaler Richtung nur mit 
unverhältnißmäßig Eoftfpieligen Anftalten gewonnen mwerben könnte. Man 
zieht diefe Röhren (von Y, bis 3 Zoll und nod mehr im’ Durdmeffer) 
über einem fdjmiedeifernen, recht glatten und richtig runden Dorn, mit 
Ausnahme der engjten Sorten, melde genug Wanpfteifigfeit haben, um 
nicht einzuknicken, und bei denen da8 Ziehen ohne Dom als ein Mittel 
nicht nur zur Verlängerung, fordern gleichzeitig zur Verengerung ihrer 
Höhlung benugt wird. So kann z. B. ein Rohr von Joll Weite 
auf Y Zoll innern Durchmefferd gebracht werden. Kommt beim Ziehen 
mit Dorn die im Borftehenden ſchon mehrmala erwähnte Methode in 
Anwendung, den Dorn nebft dem Rohre duch das Zieheifen zu beme- 
gen, fo ift man in der Länge der Röhren beſchränkt, und kann dieſe nicht 
wohl über 8 bis 12 Buß fteigen laffen, meil fehr lange Dorne ſchwierig 
mit ber erforderlichen Genauigkeit berzuftellen und eben fo ſchwierig wieder 
aud dem Rohre herauszuziehen find. Dagegen gibt e8 eine andere Mer 
thode, modurd die längften Röhren mittelft eines Dorned von nur 6 
Zoll Länge bergeftellt werden, indem der Letztere mitten in der Oeffnung 
des Zieheifens ftehen bleibt, während die Röhre über ihn hingezogen wird, 
und die Rohrwand fi zwiſchen Dorn und Ziehloch verdünnt. 

Zum Ziehen mit dem langen Dorne dient eine horizontale Ziehbant, 
meldhe wenig bon der (S. 206) befchriebenen Drahtziehban? mit Schlepp- 
zange abweicht, übrigens eben fo gut zum Ziehen dider Drähte und ans 
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derer (nicht bleierner) Röhren geeignet iſt. Das Zieheifen (der Ziehring, 
die Ziehplatte — von Gußeifen) befindet fi an einem Ende der Bank; 
an diefem Ende und am entgegengefegten liegt eine ausgezadte (mit Zäh— 
nen berfehene) Scheibe auf horizontaler Achfe, und eine Kette ohne Ende 
ift über beide Scheiben gefhlagen. In den oben her laufenden Theil 
diefer Kette wird der Dorn — oder die Zange, melde Letztern gefaßt hat 
— eingehalt: und indem eine der Scheiben umgedreht wird, dreht die 
andere fih mit, mobei die fortgehende Kette den Dorn nebft darauf 
ftedendem Rohre mit fi zieht‘). Statt deffen kann der Dorn mit einer 
Zahnſtange verbunden werden, melde durch ein eingreifende8 Getrieb fort- 
beivegt wird; man hat aber hierbei die Mühe, die Zahnftange wieder 
zurüd in ihre erfte Lage zu führen, wenn ein neuer Zug Statt finden 
ſoll. — In einer Sekunde gehen etwa 3 Zoll Bleirohr durch das Zich- 
eifen. 

Um mit dem kurzen Dorne zu ziehen, kann die Einrihtung ber Zieh- 
bank ganz die nämlidhe fein, nur wird fie doppelt fo lang gemacht als 
bad längfte zu ziehende Rohr (3. B. 60 Fuß für Röhren big zu 30 Fuß). 
Die Zieheifen find eiferne Platten von 6 bis 9 Linien Dide und 4 bis 
5 Zoll Zänge und Breite, jede mit einem einzigen Loche. Das Zieheifen 
wird gegen eine gabelförmige eiferne Stüße mitten auf ber Bank gelehnt. 
Der 6 Zoll lange eiferne polirte Dorn ift zhlindriſch, an beiden Enden 
halbkugelig abgerundet. In jedes Ende deffelben ift ein etwas ftarfer Ei- 
fendraht eingefehraubt, der länger fein muß ald die Röhre nach beendigtem 
Ziehen. Um den Dorn in der Deffnung bed Zieheifend fehmebend zu 
erhalten, ift der hintere Draht an dem Ende ber Ziehbank befeftigt, je— 
doch fo, daß er fich zurüdfchieben läßt. Man fängt damit an, daß man 
ben vordern Drabt durd das Rohr, und die Spibe des Letztern in bas 
Ziehloch ftedt. Dann bringt man die Zange der Ziehbant gegen daß 
Bieheifen, faßt mit derfelben den Draht, und zieht diefen durch die Be⸗ 
megung der Zange fo lange an, Bid der Dorn durch das Rohr faft ganz 
durchgegangen, mitten in da8 Zieheifen eingetreten ift, und ber hintere 
Draht ihn nicht weiter gehen läßt. Hierauf erſt faßt man mit der (neuer= 
dingd dem Zieheifen genäherten) Zange die Spike des Bleirohrs, und 
zieht Letzteres — über den nun unbemeglihen Dorn weg — durd) da8 
Ziehlod. Um das Schleifen der DBleiröhren auf der Bank zu berhindern, 
bringt man (von 12 zu 12 Zoll etwa) Querleiften oder dünne hölzerne 
Walzen an, auf welchen die Röhre fortgleitet. Bemerkt man beim Ziehen, 
daß einzelne Stellen des Bleies fi umlegen und abfhuppen, fo glättet 
man fie vor meiterem Ziehen duch Abfeilen oder Abſchaben, damit bie 
Oberfläche rein bleibt. 

Bleierne Röhren mit einem Zinn-Ueberzuge können auf folgende Weife 
verfertigt werden. Man nimmt eine folde Röhre noch heiß aus der Form, 
in welcher fie gegoflen worden ift, unb legt fie horizontal auf ein Bett von 
Werg, auf weldyes man vorher, nebſt Terpenthin oder gepulvertem Kolopho⸗ 
nium, etwas gefhmolzenes Zinn gegeben hat. Man reibt alsdann bie Außen: 
fläd)e der Röhre mit diefem Werg, um eine Verzinnung zu bewirken. Ferner 


) Le Blanc, Recueil, IH. Planches 70, 71. _ 
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wird an das Enbe eines Eifenftäbchens ein Büſchel Werg befeftigt, biefes mit 
Kolophonium und gefhmolzenem Zinn verfehen, und in der Röhre hin und 
ber gezogen. Soll der Binn:Ueberzug dicker werben, fo legt man bie verzinnte 
Röhre in eine Gießform, die etwas weiter ift als jene, welche zum Gießen 
der Röhre gebient bat; fledt einen zylindrifchen eifernen Kern in das Rohr, 
welcher Peiner fein muß als beffen Höhlung: und füllt nun bie offenen 
Räume mit flüfjigem Zinn aus. Die verzinnten oder mit Zinn umgoſſenen 
Röhren werden bann auf die gewöhnliche Weiſe gezogen. — Seit dem Er- 
fcheinen der gepreßten Bleiröhren (f. unten) bat die Kabrifation der gezogenen 
außerordentlich abgenommen. Dagegen werden jegt zuweilen dickwandig ge⸗ 
goflene Kupfer: und Meffing-Röhren auf ber Biehbant geftredt*). 

b) Gewalzte Röhren (tuyaux cylindres, rolled tubes). — 
Das Walzen findet” hauptfählih Anwendung bei Darftellung gefchmeißter 
ſchmiedeiſerner Nöhren (meiftentheild runder, aber aud) vierediger und An⸗ 
derer). Die Einrihtung des Röhrenwalzwerks gleiht im Weſent— 
lichen der dea Eiſen-Stabwalzwerks (S. 154), indem zwei —. zuweilen 
drei — gußeiferne Zylinder mit rings herumlaufenden Ausfurchungen 
den SHauptbeftandtheil ausmaden. Diefe Burden, twelde an der Berüh- 
rungslinie der Zhlinder Deffnungen von der äußern Geſtalt des Nöhren- 
Querſchnitts (alfo kreisrund, quadratifc ze. nad Erforderniß) darftellen, 
find in ihrer Aufeinanderfolge rüdfihtlih der Größe zweckmäßig abge— 
ftuft, um mittelft wiederholter Durchgänge die Röhren zu fireden. Das 
vorläufige Aufbiegen, als Vorbereitung der Rohrform, gefhieht entweder 
ebenfalld zwiſchen Walzen, oder durd andere befondere Vorrichtungen, 
ftetö in rothglühendem Zuftande der Eifenfchienen. Zum Schweißen und 
Streden der Röhre unter den Wahlen muß aber Weißglühhige gegeben 
werden; da8 Rohr ftedt dabei auf einem Dorne, melder nur allenfalls 
bann entbehrt werden kann, wenn die Schweißung mit flumpf gegen ein= 
ander ftoßenden Kanten Statt findet (butt jointtubes, ©. 221), oder 
wenn ein bereit8 gefhtweißtes Rohr durch Auswalzen fowohl in der Wand 
berdünnt, ald im lichten Durchmeffer verkleinert werden fol. Wie beim 
Biehen der bleiernen Röhren, fo bedient man ſich auch bier eined langen 
oder eined kurzen Dornd; der Erftere ift etwas länger als das Rohr, 
aus welchem er an beiden Enden hervorragt, und geht mit dem Rohre 
durh die Walzen; ein kurzer Dorn aber fißt an einer dünnen Stange, 
über welche da8 Rohr ſich frei fortbewegen fann, und behält feine Stelle 
in der Walzenbffnung, während das Rohr auf ihm fortfchreitet und deffen 
Wand zwiſchen dem Dorn und den Zhlindern den Drud erleidet. Die 
Nöhrenwalzwerke mit Anwendung eines langen Dorns**) find jet wenig 
mehr gebräudlih; beim Gebraud) eine Purzen Dorns***) wird bie befon- 
dere Arbeit zur Entfernung des Dorns aus dem Rohre erfpart, und es 
ift felbft nit ein Mal nöthig, daß der wirkſame dide, zwiſchen den 
Walzen befindlihe Theil ded Dorns den Querfhnitt der Rohr = Höhlung 


) PYolytechn. Gentralbl. Jahrg. 1840, Bd. 2, ©. 613. 
*) Breveis XLIII. 212. — Polytehn. Journal, Bd. 100, &. 10. — Ber: 
liner Gewerbeblatt, Bd. 18 (1846), ©. 76. 
**) Polytechn. Gentralblatt. Neue Zolge, Bb 5 (1845), &. 390. — Poly: 
tehnifches Journal, Bd. 67, ©. 368; Bd. 95, ©. 175. Kunſt⸗ und 
Gewerbeblatt, 1849, ©. 549. 
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ausfüfle, wenn man da8 Rohr elliptifch walzt und nachher durd Ziehen 
freisrund macht; denn weſentlich kommt e8 nur darauf an, daß an der 
Fuge äußerlich die Walze den Drud ausübt, innerlid der Dorn miders 
fteht. Daher reiht eine einzige Walze ebenfalls fhon aus, wenn man 
diefe mit gehörigem Drude wirken läßt, und das Rohr auf einer rinnen 
förmigen geraden . Unterlage darunter durchführt'). Inden hierbei bie 
fertfhreitende Bewegung dem RNohre direkt eingepflanzt wird, und die 
Umdrehung der Walze nur eine Bolge berfelben ift, nähert fidh biefes 
Berfahren fon fehr dem Ziehen der Röhren. Die Uebereinftimmung 
wird faft vollfommen, menn der das Rohr fortbewwegende Apparat eine 
wirflihe Schleppzangen=Ziehbant ift**); denn falls auch alddann die Walz 
zen eine felbfländige Achſendrehung empfangen, fo dient diefe doch nur zur 
Verminderung des Ziehungsmiderftandes, da ihre Geſchwindigkeit Feinen- 
falls größer fein kann ala die Gefchwindigkeit der Zange, melde Letztere 
folglih da8 eigentliche Bortbemegungdmittel bleibt, während das Walzen 
paar (oder die eine Walze nebft der geraden Unterlage des Rohre) nichts 
meiter ald ein Erſatzmittel des Zieheifens darſtellt. 

Bei Röhren aus Meffing oder Kupfer, welche kurz und bi gegoffen, 
nachher geftredt werden, erreicht man biefen legteren Zweck ebenfalls mittelft 
Walzen, zwifchen welchen das Rohr, auf einem ftählernen Dome ftedend, 
durchgelaffen wird. Das Walzwerk befteht entweder aus zwei Zylindern von 
der im Borftehenden befprochenen Art, oder man Eonftruirt e8 aus vier 
Scheiben, deren jebe auf ihrer Randfläche eine viertelfreisfürmige Auskehlung 
enthält, fo daß ade zufammen — vermöge ihrer kreuzförmigen Stellung gegen 
einander — eine Kreisöffnung bilden**). Ben Dom kann man aus brei 
heilen zufammenfegen, um ihn ſtückweiſe leichter aus dem fertigen Rohre zu 
entfernen. Diefe Art Walzwerk, melde auf ber Außenfeite der Röhren einen 
vierfachen Grath erzeugt, ift auch zu gefchweißten Eifenröhren angewendet 
worden; desgleichen ftatt des Zieheifens zum Ziehen ungelötheter (gegoffener) 
meffingener Röhren, in welchen Balle das Räderwerk fehlt, da die Walzen 
feine felbftändige Umdrehung empfangen ““). 

c) Gepreßte Röhren (gedrüdte Röhren, Kompreffions 
röhren, luyaux repousses, tuyaux par compression. — Mollte 
man ein metallened Rohr bon beträdtliher Wandſtärke durch ein Ziehloch 
bon anfehnlidy geringerem Durchmeſſer ziehen, ihm alfo bei Einem Durd= 
gange eine fehr bedeutende Verdünnung und Stredung zumutbhen; fo 
würde hierzu nicht mur eine ungemein große Kraft erforderlich fein, fon= 
dern auch da8 Rohr eher abreißen ald dem Zuge dürch Stredung nach— 
geben. Dagegen wird der Zwed erreichbar fein, wenn man ftatt der zie— 
henden eine brüdende Bewegung ausübt, wobei nur nöthig ift, daß das 
Rohr (dinterhalb des Loches, durch welches es austritt) mit einer feſten 


) Polytechn. Centralblatt. Neue Folge, Bd. 7 (1846), ©. 55. — Poly: 
technifches Journal, Bd. 96, ©. 435. — Jobard, Bulletin, VIII. 357. 


) Yolytehn. Sentralblatt. Neue Folge, Bd. 8 (1846), ©. 438. — Por 
Igtechnifches Iournal, Bd. 102, S. 1085 Bd. 105, ©. 93. 


+) Polytechn. Journal, Bd. 80, ©. 12. — Polytechn. Gentralblatt, Jahrg. 
1841, Bd. 1, ©. 194. — Technolog. Encyklopädie, Bd. 12, S. 10. 
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Umhullung eingefhloffen twerte, um ſich nicht zuſammenzuſtauchen und in 
der Dide audzubreiten, um Überhaupt Beinen andern Ausweg zu haben, 
ala eben durch jene Austrittsöffnung. Auf ſolche Weife werten Röhren 
aus den weichſten Metallen (Zinn und Blei) dargeftellt, welche die oben 
vorgefeßten Namen führen. Denkt man fid — um dem Verſtändniſſe 
näher zu kommen — eine einfahe Sprige mit teigartiger Maffe gefüllt, 
fo wird Leptere in Geſtalt eines Zylinders durd die runde Deffuung der 
Spritze heraudgepreßt, wenn man den Kolben hinein bewegt. Hat ber 
Kolben in der Verlängerung feiner Achfe einen zulindrifchen Stift oder 
Zapfen, deffen Durchmeſſer Bleiner ift als jener der Sprigenöffnung, in 
deren Mitte er fid) befindet und fortbewegt; fo muß die heraustretende 
Maſſe ald ein Rohr erfcheinen, deffen äußerer Durchmeſſer glei der Weite 
der Deffnung, und deffen innerer Durcdymeffer gleich der Dide des erwähn⸗ 
ten Zapfens if. Statt der Sprige eine im Weſentlichen gleich geftaltete 
fehr ftarke Borrihtung von Gußeifen (die Preßform, Glocke, cloche), 
ftatt eined Veiges das Blei oder Zinn gefeßt, und zur Ausübung der 
brüdenden Kraft eine ftarke eiferne Schraubenfpindel mit vorgelegtem Rä— 
derwerk, beffer eine mächtige bhdraulifhe Preffe angenommen — erhält 
man einen Begriff vom Preffen der Röhren”). Die Preßform if 11% 
bi8 3 Buß lang, und hat innerlih einen ſolchen Durdjmeffer, daß fie 
genau paffend ein gegofjenes Bleirohr bon 2 bis 2, Zoll Wandſtärke 
aufnimmt, deffen Höhlung beliebig weit ift (don Y, Zoll bis 4, 6 und 
felbft 10 Zoll). Der zhlindriſche Fortſatz des Preßkolbens (piston), 
nämlid der Kern oder Dorn (ame, mandrin) paßt in diefe Höhlung 
und ift fo lang, daß er noch in die Austrittsäffnung der Sorm (den 
Preßring, modele, matrice) reiht, wenn der Kolben ganz zurückge— 
zogen if. Die Preßform Tiegt horizontal oder fteht vertifal; übereinſtim— 
mend damit ift der Zylinder der hydrauliſchen Preffe oder die Preßſchraube 
angebradıt, und zwar in gleiher Achfenliniee Der Vorgang beim Preffen 
ift weſentlich derfelbe wie beim Ziehen, mit dem Unterfchiete, daß mit 
einem einzigen Durchgange die Wanddide des Rohts die ganze geforderte 
Verminderung erleidet (3. B, von 2 oder 21% Zoll auf 1 bis 2 Linien). 
Die Länge des erzeugten Rohre fteht im Berhältniffe diefer Verminderung 
der Wandſtärke; d. h. fie ift defto größer, je bedeutender die Metalldide 
de8 gegoffenen Rohres gegen jene ded erzeugten gepreßten Rohres genom= 
men wird. 

Hätte 3. B. das gegoffene Rohr 5 Zoll, das daraus gepreßte 8 Linien 
äußern Durchmeſſer, bei 6 Linien Weite; fo fände (abgefehen von ber Verdich— 
tung des Metalls, melde nur %/z.0 bi6 !/, beträgt) eine Verlängerung auf 
das 127 fache Statt, d. h. aus 2 Fuß gegoflenen Rohre entftänden 254 Fuß 
gepreßtes Rohr, und zwar in einer zufammenhängenden Länge. Man macht 


) Armengaud, V. 354. — Gemwerbeblatt für das Königreich Hannover, 
Jahrg. 1844, 8.63. — Berliner Berbandlungen, XXI. (1843) ©&. 164. 
— Technolog. Encyflopädie, Bd. 12, S. 11. — Brevets, XLVIII. 203; 
LXVI. 262. — Yolytehn. Gentralblatt, Jahrg. 1838, Bd. 1. ©. 178; 
1843, Bd. 2, S. 532. — Polytechn. Journal, Bd.9, ©. 332; Bd. 66, 
©. 34; Bb. 78, ©. 201; Bb. 91, ©. 275; Bd. 9%, S. 5; Bd. 102, 
&. 179. — Jobard, Bulletin, VI. 261; XI. 34, 44. N 
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die Binnen und engen Sorten in Längen bis zu 60, 80, felbft 150 oder 200 Zuß, 
die größern bis zu 20, 30 Fuß. — Die gepreften Bleiröhren haben 
vor ben gezogenen die ausgezeichnete Dichtigkeit des Metall voraus, vermöge 
melcher fie ganz frei von Höhlungen und Poren, und äußerft glatt find. Wenn 
man fehr weite Röhren in dem Augenblicke, wo fie aus der Preßform bervor- 
treten, «der Länge nad auffchneidet und flach ausbreitet (Beides durch eine 
mecdanifche Vorrichtung), fo entftehen gepreßte Bleiplatten. 

Don der vorftehend befchriebenen Diethode des Kaltpreffens ber 
Bleiröhren unterfcheidet fih das Warm: oder Heißpreffen dadurch, 
daß die eiferne Preßform durd) außen um diefelbe angebradhtes Kohlenfeuer 
auf einer Temperatur erhalten wird, bei welcher da8 Blei eben nur ge= 
fhmolzen bleibt. Im Austretn aus der Oeffnung, in mwelder die Rohr⸗ 
bildung vor fi) geht erflarrt e8 (zu welchen Behufe wohl aud eine be= 
fondere Kühlvorrichtung mit Waffer angebradt wird), und dad Rohr fann 
(mie beim Kaltpreffen) fogleih auf eine Trommel aufgewickelt werden. 

Man bedarf bei diefem Verfahren einer geringern Preßkraft als beim Kalt: 
preffen; durch Nachgießen frifchen Bleies in die Korm kann bie Röhre beliebig 
lang dargeftellt werden (wie. denn in der That Eremplare von 630 Fuß Länge 
bei !/, Zoll Weite, und von 800 Fuß bei 1/, Zoll Weite gemacht worden find) ; 
endlich geitattet bas Heißpreffen bie Anwendung eines kurzen Dorns, der nicht 
mit dem Preßkolben verbunden, fonbern mittelft eines Steges in ben Preßring 
eingefegt ift, da das Blei außerhalb des Stege fi) wieder vereinigt und den 
Dorn ohne Unterbrehung umfhließt. — Man hat Einrichtungen angegeben, 
um die Röhre während ihres Entftehens inmendig zu versinnen. 





Drittes Kapitel. 


Fernere Ausarbeitung der Metall = Fabrifate 
(zweite Stufe der Verarbeitung). 


Dieſes Kapitel begreift den allergrößten Theil der in ben Metallarbeiter⸗ 
Merkftätten üblihen Werkzeuge (outils, tools). Sein Inhalt ift wefent- 
ih eine Werkzeugkunde, darf aber nicht bloß die Befchreibung der Werk— 
zeuge (und der fie erfegenden Werkzeug-Maſchinen, machines- 
outils, engines, machines) fondern muß aud) die Angabe ihres Gebrau= 
ches, nebft den nöthigen Bemerkungen über den Umfang und den Grad 
ihrer Anwendbarkeit enthalten. Werkzeuge und Borridhtungen, melde nur 
in einzelnen Gemwerbözmeigen, für ganz fpezielle Arbeiten gebraudt werden, 
fallen aus biefer allgemeinen Darftellung weg ). 


Erfte Abtheilung. 
Mittel zum Anfatfen und Feftbalten. 


Die mwenigften Arbeitsftüde werden bei der Bearbeitung frei und un= 
mittelbar mit der Hand gehalten, ober liegen (ſtehen) duch ihr eigenes 
Gewicht hinlänglich feit; theild um beide Hände frei zu haben, theild um 
den Gegenftänden eine feſte und unperänderlihe Lage zu geben, theild end= 
ih um die Regierung mit ber Hand bequemer zu maden, müffen bie 
meiften auf irgend eine Weife in feftftehenden oder beweglichen Werkzeu⸗ 
gen eingefpannt werden. In einigen Bällen muß man aud Werkzeuge 
anwenden, um Xrbeitöftüde anzufaffen, aufjunehmen, von einer Stelle 
zur andern zu legen, melde zu Elein oder zu zart find, um unmittelbar 
zwiſchen die Finger genommen zu werden. 


) J. A. Schubert, Elemente ber Mafchinenlchre, 2. Abtheil. Dresten 
und Leipzig, 1844. — G. Hartmann, Bolftändiges Hantbud der 
neueſten englifchen Werkzeugsichre, II. Bd. Werkzeuge der Metallarbeiter. 
Be 1850. (179. Bd. des Neuen Schauplages der Künfte und Hand: 
werke). 
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Gegenftände, welche wegen zu großen Umfanges oder zu beträchtlichen 
Gewichts nicht mit Händen gehoben, gewendet, transportirt werben können, be: 
wegt man mittelft eines Krabns (Aranich®, grue, crane), über deſſen ver: 
ſchiedene Ginrichtungen bier nicht gehandelt werden dürfte, ohne die Grenzen 
unferer Aufgabe zu überfdpreiten. 


I. Der Schraubſtock (élau, élau d’etabli, vice, bench-vice, 
standing vice *) 


Er ift das allgemeinfte Mittel zum Vefthalten, und daher nicht nur 
in allen Metallarbeiter-Werkftätten unentbehrlid, fondern felbft bei man⸗ 
hen Berarbeitungen des Holzes und anderer Materialien notbivendig. 
Beim Beilen, Bohren, Durdfägen, Behauen, überhaupt bei den meiften 
Arten ber Bearbeitung, werden Metallftüde, melde nicht gar zu Flein find, 
in dem Schraubftode eingeſpannt; deögleihen manchmal beim Schmieden 
(S. 176). Nah der Größe der vorfommenden Arbeitsftüde ift jene des 
Schraubftods fehr verfchieden; man beftimmt fie durdy Angabe des Ge— 
wicht, welches von 1 Pfund bis 100 Pfund und darüber geht. Der 
Schraubflod wird an der Werkbank (etabli, bench) befeitigt entiveder 
mittelft einer an ihm befindlihen Schraubzwinge; ober nur mittelft einer 
bon ihm ausgehenden, auf der Oberflähe der Bank angefchraubten, hori= 
zontalen Bortfegung (Scheere, palle, daher ein fo anzubringender 
Schraubſtock: etau A palte); oder auf andere Weife. Er befteht aus 
einem feftftehenden und einem bemwegliden Theile. Lebterer ift bei den 
gewöhnlichen Schraubftöden bon der Bank abgemendet und dem Arbeiter 
zugefehrt. Die Verbindung des beweglichen Theiles mit dem unbeiveg- 
lichen findet durdy eine Art von Gewinde oder Charnier Statt. An dem 
unbeweglichen Theile find nämlid unten zwei Seitenplatten (Baden, 
(jumelles) befeftigt, zwiſchen welchen der bewegliche Theil fih um einen 
horizontalen Bolzen dreht. Iene Seitenplatten bilden zufammengenoinmen 
das, was man bie Flaſche nennt. Die oberen Enden ber beiden Theile, 
welche zwiſchen ſich das Arbeitsſtück feithalten, führen gleihfalls den Na— 
men Baden (mächoires, jaws), und bilden zuſammen das Maul 
(mors, chop, chap, mouth). Die inneren Flächen des Mauld find mit 
aufgefehweißtem und gehärtetem Stahle belegt, au — um fefter zu fafs 
fen — feilenartig rauh gehauen. Sie find nad unten zu etwas diver⸗ 
gent geftellt, wenn der Schraubftod ganz gefchloffen iſt; hierdurch erreicht 
man, daß diefe Flächen — vermöge der Bogenbeiwegung um den Bolzen — 
erſt bei einer mittlern, am öfteften gebraudten Deffnung des Schraubftodd 
mit einander parallel werden. Die Schließung des Schraubſtocks geſchieht 
mittelft der Schraube, die an einem durch ihren Kopf geftedten Hebel oder 
Sclüffel (manivelle) umgedreht wird, und deren Mutter ſich in der 
Hülfe, boite, box (einem mit dem unbeiveglihen Theile des Schraub- 


) Technolog. Encyklopädie, Bd. XIV, Artikel: Shraubftöde. — Werf: 
jeugfammlung, S. 17. — Karmarfh Mechanik, &. 99, 107. — Art 
du Serrurier, par IIoyau, Paris 1826. — Holtzapffel, 11.854 -861. — 
Kunſt⸗ und Gewerbe-Blatt, 1848, S. 611. 
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ſtocks verbundenen Rohre) befindet. Eine Feder treibt die Backen aus 
einander, wenn man die Schraube links re 

Eine nähere Befchreibung ber Schraubftöde hätte noch zu erörtern: bie 
Form bes Maules nad) deutfcher und franzöfifher Art; die Anbringung eines 
lernen Schlagſtocks, worauf gelegentlich Arbeitsftüde mit bem Hammer gerich- 
tet werden, u. f. w.; die Verbindung ber Hülfe mit dem feftftchenden Theile 
bes Schraubftodes, wobei man Erfterer zweckmäßig durch befondere Einrichtuns 
gen eine fanfte auf und nieder Pippende Bewegung geftattet ); die Schügung 
der Echraube vor ten abfallenden Feilfpänen turd eine über ihr angebrachte 
Dede **); die längliche Geftalt des Loches (oeil) in dem beweglichen Theile, 
durch welches die Schraube geht; die zmedmäßige Stellung bes Schlüffels, da⸗ 
mit nicht etwa durch deſſen Gewicht der Schraubftod fi von felbit ein wenig 
öffne; die Geftalt ber Klafche, wodurch eine Befchädigung der Schraube zu ver: 
meiden if, wenn auf das eingefpannte Arbeitöftüd mit dem Hammer gefchlas 
gen wird; das Ausführlichere über die Befeftigung des Schraubftods an ber 
Werkbank. — Das Echraubengewinde in der Hülfe wird der Regel nad ein- 
gelöthet, weil die Wandung diefes Rohres wenig Stärke bat; beffer erfcheint 
das Berfahren, die Hülfe dider zu machen uud das Gewinde hinein zu ſchnei⸗ 
den “). — XIransportable Schraubflöde — auf einem eigenen, allenfalls mit 
Rädern mwagenartig verfehenen, Geftelle angebracht ****) gewähren öfters große 
Bequemlichkeit. 

Bei den gewöhnlichen Schraubflöden ift Lie Größe der Oeffnung 
fehr befchränkt, wenn man nicht das Gewinde tief unter die Schraube 
legt (modurd aber dad ganze Werkzeug groß, ſchwer und deßhalb koſtſpie⸗ 
lig wird) oder eine befondere Einrichtung trifft**"""); außerdem berurfadt 
die Bogenbewegung um das Gewinde, daß nur bei einer einzigen beſtimm⸗ 
ten Größe der Deffnung die Flächen des Mauls völlig parallel zu einan= 
der find, dagegen bei kleinerer Deffnung die oberen Kanten, bei größerer 
die unteren Kanten des Mauld vorzugsweiſe das Arbeitsftüd faſſen. Bei 
denParallel-Schraubftöden (dteu parallele, &tau à mouvement 
parallele, parallel vice) find alle diefe Nachteile vermieden, indem der 
bewegliche Baden nicht im Bogen, fondern in gerader Linie fortgeht. 
Dabei bleiben die Innenflähen des Mauls ſtets mit einander parallel, 
und der Schraubflod fann ohne Nachtheil eine große Deffnung gewähren, 
wenn aud er felbft nur ziemlich klein if. Diefe Schraubftöde find von 
zweierlei Art: entweder fchraubt fih die Schraube in einer Hülfe aus 
und ein, indem fie den beweglichen Baden führt; oder fie dreht fi) bloß, 
ohne fih zu fhrauben. Die Weder bleibt in beiden Fällen weg FT). So⸗ 


) Yolytehn. Iournal, Bd. 63, ©. 3425 Bd. 64, S. 270. — Polqytechn. 
Gentralbl. 1849, ©. 727. 
») Gewerbe-Blatt für das Königreihd Hannover, Jahrg. 1842, ©. 96; und 
an mehreren ber außerdem angeführten Orte. 
+) Yolytehn. Gentralbl. Jahrg. 1849, ©. 769. — Polgtehn. Journal, 
Br. 113, ©. 187. 
+, Polytechn. Journal, Bd. 81, S. 401. — Polytechn. Gentralbl. Jahrg. 
1841, Bd. 2. ©. 11465 Neue Folge, Bd. 6, 1845, ©. 103. — Deutſche 
Gewerbezeitung, Jahrg. 1845, &. 2377. 
+) Mittheilungen, Lief. 14 (1837) S. 416. 
+) Polytehn. Centralblatt, Jahrg. 1842, Bd. 1 ©. 925 Neue Folge Bd. 7, 
S. 6. — Polytehn. Journal, Bd. 80, S. 97. — Deutihe Gewerbe: 
zeitung, Jahrg. 1846, ©. Al. 
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gar Parallel-Schraubſtöcke ohne Schraube (mit Zahnſtange, in welche eine 
Spirale oder ein Sperrkegel eingreift) find vorhanden *). 

Das Prinzip der Spirale hat man in etwas abgeänderter Weife aud) 
auf ſolche Scraubflöde, deren Baden fi durch Winkelbewegung öffnen 
und fließen, angewendet **). 

Menn ein im Schraubftode befeftigtes Metallſtück von verfchiedenen 
Seiten bearbeitet werden muß, fo ift e8 nöthig, daffelbe loszumachen und 
in anderer Lage twieder zu befeftigen (umzufpannen). Um diefe Mühe 
theilweife zu erfparen, gibt man zuweilen dem Schraubftode eine folde Ein- 
rihtung, daß er fih im Erforderungsfalle um eine vertifale Achfe rund 
herumdrehen, menigftens in einem ziemlich großen Bogen wenden ***), 
auch wohl auf und abwärts neigen, oder mittelft eines Kugelgewindes 
(genou) ****) in faft jede beliebige Stellung verfeßen läßt. 

Falls ein Gegenftand nicht zwei parallele Flächen barbietet, um leicht und 
fiher von den Baden des Schraubftods gefaßt zu werben, muß man oft ben» 
felben zwifchen zwei angemeflen ausgefchnittene Holzftüde legen unb ſammt 
biefen in den Schraubſtock bringen. Auch Arbeitsftüde, welde mit glatten, 
ſchon fertig gearbeiteten Flächen verfehen, oder fonft von zarter Befchaffenheit 
find, fpannt man nit unmittelbar in das Maul des Schraubftods ein, weil 
defien Raubigfeit ihnen unwilllommene Spuren aufvrüden würde Man be: 
dient fih für folche Fälle gewiſſer Hülfsgeräthe, welche, in das Maul bes 
Schraubſtocks gelegt, zwiſchen ihre glatten und gewöhnlich weichen Flächen das 
Arbeitsftüd aufnehmen; nämlich bleierner Baden, oder ber hölzernen 
Zeiltluppe, sloping clamp ****'*), oder der fo genannten Spannblede, 
wordache, clamp, spring clamp, welche aus zwei eifernen, kupfernen oder 
meffingenen (auch wohl hölzernen), durd eine bogenförmige Stahlfeder zufam: 
menhängenden Baden befteben; oder endlich Pleiner, ganz ftählerner Klüpp— 
hen +), welche an Geftalt den Spannblechen ähnlich, doch von viel geringerer 
Größe find. — Einen andern Zweck bat ber Reiffloben (mordache A chan- 
frein, chamfer-clump) ++), deſſen fchräg ftehendes Maul, wenn er fammt einem 
Arbeitsftüde eingefpannt ift, dem Letztern eine fchieff Lage gibts wodurch es 
möglidy ift, bei gewöhnlicher, horizontaler, Führung ber Zeile fchräge Facetten 
u. dal. anzufeiln. So werden an Xhürbändern u. dgl. die Kanten fchräg 
abgefeilt, eine Arbeit, welche man das Abreifen nennt. — Dünne flache 
Gegenftände, welche auf ihrer breiten Oberfläche befeilt werden, und in ber 
bazıı nöthigen Lage durch Feind der eben genannten Mittel gehalten werden 


— — — — — 


) Mittheilungen des Gewerbevereins für Hannover, Lief. 18 (1839), S. 323. 
— Polytechn. Centralblatt, 1839, Nr. 48. — Polytechn. Journal, 
Bd. 73, S. 1045 Bd. 112, ©. 18. 
») Polytehn. Journal, Bd. 75, ©. 5. — Polytechn. Gentralbl. 1839, 
Bd. 1, ©. 454. 
») Mittheilungen, Lief. 14 (1837) ©. 416; Lief. 39 (1845) ©. 2369. — 
Polytechn. Centralbl. 1838, Bd. 1, ©. 3765 Neue Folge Bd. 6 (1845) 
©. 104. 
“+, Brevets, XXIX. 324. — Bulletin d’Encouragement, XXIX. (1830) 
p- 282. — Polytechn. Journal, Bd. 41, ©. 198. — Mittheilungen, 
Lief. 33 (1843) ©. 431. -—- Polgtehun. Mittheilungen, Bd. II. ©. 1. 
+) Geißler's Drechsler, I. Taf. IX. Fig. 7. 
+) Werkzeugfammlung, ©. 35. 
++) Werkzeugfammlung, ©. 35; — Geißler's Drechsler, 1. 79. 
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fönnen, legt man auf ein im Schraubftode eingefpanntes Keilholz, auf 
welchen fie durch Stifte oder dgl. an Verſchiebung gehindert find. 


1. Feil: und Stiellloben *). 


Für kleine Arbeiteftüde vertritt die Stelle des Schraubſtocks der 
Beilfloben, Handfloben (&tau à main, pince A vis, tenaille & 
vis, vice, hand-vice), weldyer — fo fern er in der Hand gehalten wird — 
eine beliebige Wendung des Arbeitsftüdes geftattet; fo daß dieſes leicht 
an allen Seiten befeilt werden Fann, wozu man im Scraubflode eines 
mehrmaligen Umfpannend bedürfen würde. Der Beilfloben bat in den 
Haupttheilen Aehnlichkeit mit einem Schraubftode, ift aber nur 3 bis 6 Zoll 
lang. Die beiden Theile deffelden find durd ein förmliches Gewinde 
(ohne Slafche) mit einander verbunden, und zwifchen ihnen Liegt die Weder. 
Die Schraube ift mit dem einen Theile feft verbunden, und gebt durd) 
ein längliches Zody de andern Theild. Außerhalb des Letztern trägt fie 
eine Blüigelmutter, die, wenn fie angezogen wird, den Beilfloben fchließt. 
Die größten Veilfloben verfieht man mit einer vier- oder ſechseckigen 
Mutter, die mittelft eines darauf geftedten Schlüffele umgedreht wird. 
Die Schraube wird oft ein wenig gebogen, um leichter die Bogenbeive= 
gung beim Oeffnen und Schließen zu geftatten. Der Seftalt des Mauled 
nad unterſcheidet man die Veilfloben in [hmalmaulige (dog-nose 
hand-vice, pig-nose hand-vice) und breitmaulige (cross-chap 
hand-vice). — Zum Einfpannen zarter oder ſchon faft fertig gearbeiteter 
Gegenftände, melde burd die rauhen und harten Blächen eines gewöhnli— 
hen Beilfloben-Maule befhädigt oder menigftend mit entftellenden Ein= 
drüden verfehen werden würden, bedient man fi hölzerner Feilkloben 
au berfchiedener Geftalt (aus Pockholz, Buhsbaum-, Kornellirfhen= 

oly ꝛc.). 

Große Feilkloben befeftigt man öfters an dem Werktifche, und ge= 
braudt fie dann nad) Art fehr Hleiner Schraubftöde (TifhEloben, table- 
vice) **); dagegen find die kleinſten, welche fonft wegen ihrer Kürze nit 
feft in der Hand gehalten werden könnten, mit einem Stiele verfehen, 
mobon fie denNtamen Stielfloben (étau à queue, tail-vice), erhal- 
ten. Die fhmalmauligen Stielfloben führen bei den Uhrmadern ben 
Namen Stiftentlöbdhen (étau à goupilles), weil fie zum Einfpannen 
abzufeilender Stifte befonderd bequem find. Mehrere Arten von Stielflo= 
ben, mit verfchiedenen Abänderungen in der Einrichtung, find für gemwiffe, 
minder allgemeine Zwecke gebräuchlich. Hierher gehören die Stielfloben 
mit hohlem Stiele, und mehrere in der Uhrmacherei angewendete, wie das 


) Technology. Encyflopädie, Bd. V., Artikel: FKeilfloben; Bd. XIV. 
S. 56-61. — Werkzeugſammlung, S. 36. — Karmarſch, Mechanif, 
S 100. — Bulletin d’Encouragement, XXXII. (1833) p. 322. — 
Polytehn. Journal, Bd. 51, S.194; Bd. TI, S. 310. — Mittheilungen 
des Gcewerbevereins für Hannover, Xief. 27 (184) S.516. — Polytechn. 
Gentralbt. 1842, Bd. 1, S. 389 ; 1838, Bd. 2, S. 1169. 

*) Technolog. Encyklopädie, Bd. XIV. S. 54. 
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Kronrad-Stielklöbchen, dasUnruh-Stielklöbchen oder Spin- 
delllöbchen (&tau A queue à balancier, balance vice), u. f. w. 


II. Zangen. 


In fo fern die Zangen zum Feſthalten von Arbeitsſtücken dienen, 

haben fie weſentlich einerlei Beftimmung mit den Beil- und Stielfloben ; 
doch unterfcheidet fi ihre Anwendung dadurch, daß man mit Zangen nur 
ſolche Gegenftände hält, welche Feiner ftarken und lange dauernden Befe- 
figung bedürfen. Die hier zu ermähnenden Zangen find (außer den be= 
Fannten großen Beißzangen, tenailles, tricoises, pincers, welche 
man zum Ausziehen und gelegentlih Abfneipen von Nägeln u. dgl. ge- 
braudt) von dreierlei Art: 
a. Gewöhnlide Flachzangen (pinceltes, be&queltes, piyers), 
mit ſchmalem, flahem Maule und gebogenen Schenfeln oder Griffen. Zus 
toeilen bewirkt man durdy eine zwiſchen die Schenkel gelegte Feder, daß 
die Zange von felbft fi öffnet, wenn man mit dem Drude der Hand 
nachläßt). Die Charnierzange (joint-plyer) ift eine Flachzange mit 
runden Auskerbungen im Maule, um die kurzen Röhrden, woraus Do— 
fen=Charniere ze. zufammengefeßt werden, beim Befeilen ihrer Enden feft- 
zubalten *”). 

b. Schiebzangen (tenaille à boucle, pin-tong, sliding tong), 
mit geraden Schenkeln, welde von einem länglid vieredigen Ringe (cou- 
lant) umfaßt werden, ber die Zange fließt, wenn man ihn herabfdjiebt. 
Eine Feder zwifhen den Scenkeln öffnet fie, wenn der Ring binaufge- 
fhoben wird ***). Das Maul (chop) ift, wie bei den Feilkloben, entive= 
der breit (dann heißt das Werkzeug auch indbefondere säde-vice) oder 
fhmal (side-plyer). Die Schiebzangen find fehr zwedmäßig zum Eine 
fpannen Meiner und zarter Arbeitsftüde, meil man nad) dem Herabfchieben 
des Ringes nicht ferner mit der Hand zu drüden braudt, um das Feſt⸗ 
balten zu bewirken, und weil die Kraft, mit welcher der Ring die Zange 
fließt, das Arbeitsſtück nicht befhädigen kann, wie öfters bei einem Beil- 
oder Stielfloben durch dad Anziehen der Schraubenmutter der Fall fein 
würde. Mehrere befondere Arten der Schiebzangen find bei den Uhrma= 
chern gebräudlih, wie die Steigradzange (pince aux roues de 
rencontre), Schraubenpolirzange, Zeigerzange (pince aux 
aiguilles) zr. 

c. Bederzangen, Pinzetten, Kornzangen, Kluppzangen 
oder Klüppchen (pincelles, brucelles, bercelles, corn-tongs, twee- 
zers) —9, kleine und ſchwache Werkzeuge, melde nur dazu dienen, zarte 
Gegenftände anzufaffen und kurze Zeit zu halten, um fie zu befehen oder 
bon einem Orte zum andern zu legen. Die einfachſte Art diefer Zangen 
) Karmarfh, Mechanik, ©. 44. 

») Werkzeugfammlung, ©. 57. — Xehnologifhe Encyflopädie, Bd. VIE. 
Artikel: Golbarbeiten, S. 165. 

+) Werfzeugfammlung, ©. 56. 

“) Karmarſch, Medanit, ©. 47. 
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entfleht, wenn man einen etwa 6 Zoll langen und gegen Y Zoll breiten 
Streifen von Stahlbleh oder hartgehämmertem Meifingbleh von ver 
Mitte and gegen beide Enden hin fpikig zufeilt, in der Mitte umbiegt, 
und die dadurch gebildeten zwei Schenkel jo fehr einander nähert, daß fie 
nur etwa %, Zoll weit an den Spitzen Plaffen. Ein leichter Fingerdruck 
reiht bin, fie ganz zu fchließen; und nach dem Aufhören deſſelben öffnen 
ſie ſich von ſelbſt wieder. Oefters wird ein kleiner Schieber angebracht, der, 
dorgeſchoben, das Wiederaufgehen verhindert, ſo lange er in ſeiner Stelle 
bleibt; oder dad Zängelchen fo eingerichtet, daß es durch die Federkraft 
feiner Schenkel von felbft ſtets gefchloffen bleibt, fofern man nicht durd 
den Bingerdruß auf ein Paar Köpfchen daffelbe öffne. Das hintere 
oder obere Ende ded Werkzeuge (mo die Schenkel fid vereinigen) verficht 
man mandmal mit einer Schaufel, um damit mehrere kleine Gegenftände 
auf ein Mal aufnehmen zu Pönnen. Zum Anfaffen fehr zarter Stüde 
bedient man ſich meffingener Sederzangen mit Spiken bon Elfenbein oder 
Ebenholz. Aud doppelte Federzangen gibt ed, aus zwei geraden, 
4 bis 5 Zoll langen Schenkeln beftchend, die in der Mitte mit einander 
berbunden find, fo daß jedes Ende für ſich eine Zange darftellt. 


Zweite Abtheilung. 


Mittel zum Ubmeffen, &intbeilen und 
2inienzieben. 


1. 2inienreißer. 


Um gerade Linien auf Metallarbeiten nad) dem (eifernen oder ftähler- 
nen) Zineale (regle, rule) zu ziehen, dient ein fpißiger gebärteter 
Stahlſtift, eine Radiernadel, Reißnadel, pointe, drawing point, 
oder ein kleiner, ſcharfer Haken, Reißhaken. Dieſe höchſt einfachen 
Werkzeuge, deren Gebrauch von felbft klar ift, werden in ein hölzernes 
Heft gefaßt. 

Auf einer Röhre, überhaupt einem Zylinder, kann zum Siehen einer Linie 
parallel mit deſſen Achſe das gewöhnliche Lineal nicht leicht und feft in der 
gehörigen Richtung angelegt werden. Man verfieht e8 daher für dieſen Zweck 
mit einer angefchraubten hölzernen 2eifte, die fid) das ganze Lineal entlang 
erfiredt und mit der Fläche des Letztern einen rechten Winfel bilbet, welcher 
beim Gebrauche einen Bogen der Iylinderfrümmung umfaßt: auf biefe Meife 
entfteht das fogenannte Rohrmaß, die Robrlehre‘). 


Streichmaß, Neißmaß, Parällelmaß, Varallelreißer 


(tracequin, trusquin, marking quuge)“). 


Oft iſt es nothwendig, eine oder mehrere gerade Linien parallel zu 
einer Kante des Arbeitsſtückes zu ziehen. Die Entfernungen mittelſt ded 


— — — 





*) Technolog. Encyklopädie, Bd. IX. S. 526. 
») Technolog. Eneyklopädie, Bd. IX. ©. 521. 
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Zirkels abzumeffen, und dann die Linien nad) dem Lineale zu ziehen, ift 
meift zu meitläufig. Das Streihmaß erleichtert und beſchleunigt diefe Ar- 
beit ſehr. Es beſteht gemwöhnlih*) aus einem Stüde Eifen oder mit 
Eifen befhlagenem Hole (dem Anſchlage), durch welches ein 6 bis 8 Zoll 
langes Eiſenſtäbchen gefhoben if. Letzteres mird, in der Stellung, melde 
man ihm gegeben bat, mittelft emer Schraube befeftigt. Es enthält an 
einem Ende eine rechtwinkelig befeftigte Stahlfpike, die auf das Arbeits⸗ 
ftüd zu ftehen kommt und die Linie einreißt, wenn der Anſchlag an bie 
Kante gelegt und längs derfelben fortgeführt wird. Indem man das 
Stäbdhen mehr oder weniger aus dem Anſchlage hervorzieht, wird die Ent= 
fernung ber Linie vom Rande ded Arbeitsftüdes beliebig verändert. Um 
das Stäbchen fehr genau einftellen zu fünnen, wendet man zumeilen eine 
fünftlihere Einrichtung an **). 

Ein höchſt einfaches, aber freilich unvolltommenes Streihmaß ift folgen: 
bes. Ein in der Korm bed Buchftabens S ausgearbeitetes Stüd Stahlblech 
ift auf feinen beiden fonveren Krümmungen mit urzen Stadeln oder Spitzen 
verfehen, welche in verfchiedenen Entfernungen von einander angebradht werben. 
Man wählt zwei davon aus, deren Zwifchenraum die angemeffene Größe hat, 
legt die eine als Anfchlag an den Rand des Arbeitsftüdes, und reißt mit 
der andern bie Linie. — Das fteehbende Streihmaß”'*) befteht aus einem 
fcheibenförmigen Fuße mit ganz ebener Bobenflädhe, einem davon — rechtwin: 
felig gegen jene Bodenfläche — fih erhebenden Stäbchen, und einer auf Letz⸗ 
terem verfchiebbaren Hülfe, durch welche unter rechtem Winkel gegen das Stäb- 
chen eine lange NReißfpige gefept wird. Iſt num bie Aufgabe, auf einem Ar: 
beitsftüde parallel zu einer gegebenen Fläche Linien vorzuzeichnen, fo legt man 
daſſelbe mit diefer Fläche auf eine volltommen ebene Platte, ftellt auf Letztere 


auch das Streihmaß mit feiner Fußfläche, und führt es längs des Arbeits: 
ftüdes hin. 


1. Maßſtäbe (Echelle, regle, pied, metre, rule) ****). 


Die einfachſten beftehen befanntlih aus einem eifernen oder mefjinge= 
nen Zineale, auf welchem die Eintheilung in Zolle u. f. w. verzeichnet iſt. 
Mapftäbe, melde man bequem in ber Taſche tragen will, werden mit 
Charnieren zum Zufammenlegen eingerichtet, und fehr zweckmäßig (zugleid 
leiht und fefl) au8 gezogenen bieredigen meffingenen Röhren zufammen= 
gefeßt. Um große Abmeffungen, 3. B. an Mafchinen, vorzunehmen, 
mobei die äußerfte Genauigkeit nicht erforderlich ift, eignet ſich fehr gut ein 
Mepband, nämlidh ein gefirmißtes, mit ber Zoll-Eintheilung bedrudtes 
Leinen» oder Seidenbanb, welches bei bedeutender Länge nur menig Raum 
einnimmt, und in einer f&heibenförmigen Büchſe von Holz oder Meffing 
auf einer Spindel aufgerollt if. Das Ende ragt durd eine Oeffnung 
am Umkreiſe ber Büchfe hervor, damit man da8 Band nad Erforderniß 
abwideln und berausziehen kann. Oft bringt man im Innern der Büchſe 


*) — — — par Hoyau; Paris 1826; p. il. — Geißler's Drechs⸗ 
er, 1. 87. y 
) Karmarfh Mechanik, ©. 111. — Geißler's Drechsler, 1. 87. 
») Polytechn. Gentralbl. 1849, ©. 1218. 
») Technolog. EncyPlopädie, Bd. IX. S. 488. 
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eine fpiralförmige Feder an, melde das Band von felbit wieder auftwidelt 
fobald man es nit mehr angefpannt hält *). 


IV. Jirkel (compas) *). 


Die Anwendung der gewöhnlichen Zirkel zum Meſſen und Eintheilen, 
fo wie zum Zeichnen von Kreifen ober Kreisbögen, darf als befannt au= 
genommen werden. In den Werkflätten der Metallarbeiter kommen fol- 
gende weſentlich verfchiedene Arten von Zirkeln vor: 

a) Charnierzirfel (compas à charniere, compasses), deren 
beide Schenkel durd ein Gewinde oder Charnier (charniere, joint) zufam- 
menhängen, wie bei den Zirkeln, melde man gewöhnlid in den Reißzeu- 
gen findet. Sie find meiftens von Stahl gemadt und mit gehärteten 
Spitzen verfehen, oder beftehen aus Eifen mit ftählernen Spiken; tod) 
gebraudt man für feinere Arbeit auch meffingene mit eingeftedten ftähler- 
nen Füßen. Ein gehörig ſtarker Bau muß weſentlich berückſichtigt werden, 
da der Metallarbeiter das Werkzeug nit immer fo zart behandeln kann, 
als ein Zeichner getwohnt if. Der Kopf oder dad Gewinde ift daher tid 
und breit, die Schenkel find did, und die Spiken nicht ſchlank verjüngt, 
fondern kurz angeſchliffen, rund und nicht zu fein. Selbſt beim Schmie— 
den gebraudt man dergleichen Zirkel, um die Dimenfionen der Arbeits— 
ffüde nachzumeſſen (Geuerzirkel); noch weit häufiger ift deren Gebraud) 
an ber Werkbank. Ift die Aufgabe, um ein Loch ald Mittelpunkt einen 
damit Fonzentrifhen Kreis zu befchreiben, fo wird in ben einen Fuß eine 
dide kegelförmige Spitze geftedt, welche nit ganz in das Loch einfinft. 
Zumeilen macht man die Schenkel ein wenig nad) einwärts frumm, damit 
aud bei etwas großer Deffnung die Spiten nicht zu ſchief aufftehen. — 
Da man oft in dem Valle ift, eine beftimmte Oeffnung des Zirfeld län 
gere Zeit mit Sicherheit unverändert erhalten zu müffen, ein gewöhnlider 
Zirkel aber durch zufälliges Anftoßen leicht fi) verftellt; fo ift e8 eben fo 
zweckmäßig ald gebräuhlih, mit dem einen Schenkel einen eifernen ober 
ftählernen Kreisbogen zu verbinden, der den Mittelpunkt feiner Krümmung 
in dem Charniere bat, durch ein Zod des andern Schenfeld durchgeht, 
und in demfelben mittelft einer Drudfchraube befeftigt wird: Bogenzir— 
tel, compas & quart de cercle, wing-compasses. Zur genaueften 
Einftelung der Spigen wird dann öfters der Bogen mit einer Milros 
meter-Schraube verfehen, welche man umdreht, nachdem die Druckſchraube 
fhon angezogen, und die Deffnung annähernd bereitd berichtigt ift. 

Es gibt auch Bogenzirkel, deren Bogen auf feiner Fonveren Seite gezahnt 
ift; in dem Schenkel, durdy welchen der Bogen fich fchiebt, ift dann ein Pleines 
Getrieb angebracht, deffen Umdrehung, rechts oder links, ben Zirkel fchließt oder 
öffnet, ohne daß man die Schenkel unmittelbar mit der Hand bewegt (rack- 








) Mittheil. des Gewerbevereins fir das Körflgreih Hannover, Lief. 24 
(1841), ©. 241. 

») Werfzeugfammlung, ©. 61. — Karmarſch, Mechanik, ©. 44, 47, 108, 
109, 110, 112, 192. — Art du Serrurier, par Iloyau, Paris 1826, 
p. 5, 11. — Geißler's Drechsler, 1. 81. — Polytechn. Gentralbl. 1849, 
S. 1217. 
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compasses). Eine genauere Einſtellung wird zwar hierdurch möglich, als bei 
den einfachen Bogenzirkeln ohne Mikrometerſchraube; allein der Eingriff des 
Getriebes mit dem Bogen iſt ſelten in dem erforderlichen Grade ſanft und 
dauerhaft. 

b) Federzirkel ——— €lastique, compas A ressort, spring- 
divider).. Die Schenkel hängen mit einander burd eine boyenförmige 
(zumeilen feloft zwei Mal wie ein Schraubengang gewundene) ftählerne 
Feder zuſammen; und diefe, welche nebft den Schenkeln aus Einem Gans 
zen gearbeitet ift, ſtrebt den Zirkel bis zum äußerften Grade zu Öffnen. 
Eine beftimmte erforderliche Deffnung erhält ınan dadurch, daß mit dem 
einen Schenkel eine ziemlih lange Schraube verbunden ift, welche unge⸗ 
bindert dur ein Loch des andern Schenkel geht, und außerhalb des 
Letztern mit einer Flügelmutter berfehen ift. Wird die Mutter rechts um- 
gedreht, fo treibt fie die Schenkel einander näher; dreht man fie links, 
fo geftattet fie eine größere Deffnung vermittelft der Elaftizität der Weber. 

Die Schraube ift entweder gekrümmt (ähnlich wie der Bogen bei ben 
Bogenzirkeln); oder das Zoch für biefelbe im zweiten Schenkel ift länglich, bie 
Schraube felbft aber in ihrem Befeſtigungspunkte um einen Stift drehbar, d. h. 
einer Pippenden Bewegung fähig: auf diefe oder jene Art wird eine Alemmung 
bei ber verfchiedenen fihrägen Stellung der Schenkel vermieden. Die Feder: 
zirfel empfehlen fi) burd Bequemlichkeit des Gebrauches und burch ficheres 
Fefthalten der Stellung, werben daher fehr häufig angewendet, doch niemals 
zu großer Arbeit, daher fie felten über 6 300 lang find. 

c) Stangenzirfel (compas & verge, beam-compasses). Zwei 
Fälle find es vorzüglih, in melden die Stangenzirkel vor den übrigen 
Arten der Zirkel weientlihe Vorzüge haben, oder felbft unentbehrlich wer⸗ 
ben: erftend, wenn man fehr großer Deffnungen bedarf; zweitens, wenn 
wegen der Beftigfeit oder zur Verfertigung genauer Eintheilungen eine 
ſenktechte Stellung der Spiken gegen die Fläche der Arbeit unerläßlich ift. 
Nah diefen verfihiedenen Umftänden bedarf man ber Stangenzirkel bon 
allen Größen, fo daß die Stange von zwei Zoll bis zu fünf oder ſechs 
Fuß Länge hat. Die Haupt-Einrihtung flimmt mit jener der Stangen 
jirkel, die man beim Zeichnen gebraudt, überein. Die Schenkel oder 
Spigen find nicht wohl über zwei Zoll lang, laffen fi mit ihren Hülfen 
auf der Stange verfchieben, und mittelft Drudfchrauben feſtſtellen. Oft 
ift eine Spige ganz unbeweglicd mit der Stange verbunden, oder bod) 
nur fehr wenig, mittelft einer Difrometerfchraube, beweglih, um die ge= 
nauefte Berichtigung der Einftelung zu geftatten. Eine Mifrometerfchraube 
zu dem angegebenen Zwecke ift überhaupt bei jedem guten Stangenzirkel 
nothwendig. Bei Meinen Zirkeln maht man wohl bie eine Spige ganz 
unbeweglid, und verfieht bie zweite mit einer Schraube, durch melde fie 
betvegt wird, ohne daß eine Schiebung aus freier Hand möglich if. Die 
Stange ift aus GEifen, Stahl oder Meffing (im letztern Balle fehr zweck⸗ 
mäßig, Leichtigkeit mit Feſtigkeit vereinigend, von einem gezogenen Rohre 
gebildet). Nur fehr lange Stangen macht man zumeilen von Holz, wozu 
man am beften recht trodened Mahagoni- oder Birnbaumholz gebraudt. 

Gut ift es, für einen Zirkel zwei ober brei Stangen von verfchiedener 
Länge zu befiken, die man nad Bedarf mit einander wechfelt, um bei Pleinen 
Arbeiten nicht durch die Unbequemlichkeit einer langen Stange beläftigt zu wer: 
ben: in derſelben Abfiht werden meffingene hohle Stangen auch wohl fo ein» 
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gerichtet, daß man fie durch angeftedte Stüde verlängern kann. Die Korm 
ber Stange ift nichts weniger als gleichgültig; vieredige Stangen und über. 
haupt folche, melde eine Fläche nad unten kehren, find zu verwerfen, weil 
fie leicht beim Anziehen ber Drudichrauben eine Abweichung der Spigen geſtat⸗ 
ten; nad oben muß dagegen jeberzeit eine Fläche fen, um den Stützpunkt 
für die Drudichrauben barzubieten. Daber macht man am beften die Stange 
breiedig oder fünfedig, und ftellt nach unten eine Kante, nad) oben eine Fläche. 
Daß die Stange vollkommen gerade, und an allen Stellen von völlig gleicher 
Geftalt und Stärfe fein muß, verfteht fih von ſelbſt. — Mit den Stangen- 
zirfeln find einige Borridhtungen verwandt, deren man fi beim Kupferftechen 
bedient, um einzeln oder konzentriſch liegende Kreiſe zu ziehen, und welche zu 
diefem Behufe, durch ihre Feitigkeit und Unwandelbarkeit, Vorzüge vor ben 
gewöhnlihen Stangenzirfeln und Federzirkeln beiten *). 

d) Didzirkel, Greifzirkel, Zaftzirkel, Taſter (compas 
d’spaisseur, callipers, caliber-compasses). — Um bei ver Bearbeitung 
bon Zylindern und anderen, theild runden, theils nicht runden Körpern 
bie Die derfelben zu meſſen, gebraudt man Zirkel mit ſtark ausmärts 
frummen Schenkeln und ftumpfen Spiten. Uebrigens find dies theils 
Charnierzirkel mit oder ohne Bogen (im erftern alle, wing-callipers, 
oft mit Diifrometer-Stellung, zuweilen mit gezahntem Bogen und Getriebe, 
rack-callipers) ; theils Federzirkel, spring-callipers. — DaB Trieb=- 
maß (calibre à pignons, pinion-gauge) der Uhrmader ift ein Fleiner 
Dizirkel, deffen wenig gebogene Schenkel ohne Charnier und ohne Feder 
feft mit einander und mit einem kurzen Griffe verbunden find, in fi) 
felbft aber Elaftizität genug befißen, um dem Drude einer Schraubene 
mutter (welche nebft ihrer Schraube glei mie bei den gewöhnlichen Feder⸗ 
sirkeln angebradt ift) nachzugeben. Kleinere Dickzirkel macht man öfters 
bon Meffing, die größeren immer von Stahl. Verſieht man die Außer 
ften Enden der Schenkel mit rehtwinkelig aufgefekten feinen Spigen 
(melde fo geftaltet fein müffen, daß fie bei völliger Schließung des Zir- 
feld genau an einander paffen und nur Eine Spike bilden), fo kann der 
Dickzirkel dazu dienen, eine gemeffene Dide auf Papier abzutragen, oder 
die auf einer Zeichnung abgenommenen Durdmeffer an dem Arbeitsftüde 
nachzumeſſen. — Doppelte Dickzirkel (double callipers) find ſolche, 
deren Schenkel tie Geftalt eines S haben, und in der Mitte durd ein 
Charnier mit einander verbunden find, fo daß das Werkzeug im gan 
gefhloffenen Zuftande die Form der Ziffer 8 barbietet (daher der franzö⸗ 
fifhe Name: huit de chiffre). Die beiden Enden geben ftetd genau 
einerlei Deffnung, und der zur Hand genommene Zirkel braucht daher nie 
umgedreht zu werden, um ihn in bie rechte age zu bringen. Auch kann, 
während man mit dem einen Schenfelpaare eine Dide mißt, dad Maß 
an bem ziveiten Paare beobachtet werden in Wällen, mo die Geftalt des 
Arbeitsſtücks eine Berrüdung bes Zirkels beim Abziehen ynvermeidlich madt 
(3. 8. bei Meffung der Bodendide eined Gefäßes). Zumeilen find an 
ſolchen boppelten Zirkeln die Schenkel der einen Seite gerade, bie andern 
gebogen. Dann dient, bei ganz gleicher Zinge ber Schenkel, die gebogene 
Seite ala Didzirkel, um einen Durdmeffer zu prüfen, den man mit den 


*, Mittheilungen, Lief. 2, 1834, ©. 83; Lief. 9, 1836, ©. 120. 
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geraden Schenfeln auf einer Zeihnung abgenommen hat. Werden bie 
geraden Schenkel in dein Berhältniffe von 22:7 Länger gemadt als bie 
bogenförmigen, fo geben erftere den ausgebreiteten Umfang eines Kreifes 
an, deffen Durdymeffer dur die Deffnung der furzen Schenkel angezeigt 
wird: man kann auf diefe Weife z. B. ſchnell die Breite eines Blechſtrei⸗ 
fens angeben, der, zhlindrifd zufammengebogen, eine Röhre von beftimm= 
tem Durchmeffer liefert (Nöhrenzirtel). 

An dem GCharniere des einfachen Didzirfels kann ein bamit Ponzentrifcher 
eingetheilter Kreis angebradht werden, auf welchem man bei jeder Stellung ber 
Scentel die Größe der EN in Theilen des Zollmaßes ablieft ; diefer Kreis 
it mit dem einen Schenkel aus dem Ganzen gemacht, der Zeiger dazu figt an 
dem andern Schenkel, bie Theilung wird am beften durch verfuchsweifes Oeff⸗ 
nen des Zirkels auf verfchiedene an einem Maßftabe damit abgenommene Maße 
(mobei man jedes Mal ben Standpunkt bes Zeigers bezeichnet) hergeftellt *). 
Ein Zirkel diefer Art von nur 5 Zoll Länge ift durch eine geringe Mobififation 
feiner Gebrauchsweiſe zum ziemlich genauen) Meflen großer Zylinder — bis 
3 Fuß Durchmeffer — tauglich, wobei er nur einen Pleinen Bogen des Um: 
Breifes umfpannt ”*). 

e) Hohlzirkel (inside callipers). Sie haben die Beflimmung, 
den Durchmeſſer von Höhlungen zu unterfuhen. Die einfadhen Hohl- 
zirkel beftehen aus zwei durd ein Charnier verbundenen Schenkeln, deren 
äußerfte Enden rechtwinkelig auswärts gebogen und fhumpf find. Höh— 
Iungen, die im Innern fid) erweitern, können damit nicht gemeifen werden, 
weil man ben Zirkel nicht durd) die Oeffnung herauszuziehen vermag, 
ohne ihn zufammenzudrüiden. Bür ſolche Fälle verlängert man daher 
die Schenkel jenfeitd des Charniers, und verbindet mit einer diefer Ver⸗ 
längerungen einen Gradbogen, auf welchem die andere ald Zeiger ſich be= 
wegt. Iſt der Zirkel in die Höhlung eingebracht und bis zur Berlihrung 
feiner Schenkel mit den Wänden geöffnet; fo beobadhtet man den Stand 
des Zeigerd auf dem Gradbogen; fließt hierauf den Zirkel, um ihn her⸗ 
ausziehen zu können; und Öffnet ihn endlich wieder fo weit, daß der Zei⸗ 
ger auf feinen vorigen Stantpunft fommt: die Schenkel geben nun bie 
gemeſſene Weite an. 

Ein einfacher Dickzirkel wird ohne Weiteres ale Hohlzirkel brauchbar, wenn 
man feine bogenförmigen Echenfel um das Charnier dergeftalt dreht, daß bie 
Enden berfelben nicht gegen einander, fondern aus einander ſehen. Sehr oft 
aber find Hohl» und Didzirfel in Einem Werkzeuge mit einander verbunden, 
indem man die Schenkel über das Charnier hinaus verlängert, und ihnen auf 
der einen Seite bie Geftalt eines Didzirkels, auf der andern bie eines Hohl: 
zirkels gibt. Wefentlich ift hierbei, daß die Deffnungen beider Seiten ſtets 
genau einander gleich find. Man kann mit einem folhen Werkzeuge 3. B. 
die Weite einer Höhlung mefjen, in welde ein Zylinder von gegebenem Durch: 
meſſer paffen ſoll, oder umgekehrt. Ein Pleiner Zirkel diefer Art führt in den 
Uhrmacher Werkftätten (megen feiner Geftalt, die einer menfhlihen Figur mit 


) Polytechn. Journal, Bd. 95, ©. 438. — Polytehn, Centralbl. Neue 
Folge Bd. 5 (1845), ©. 543. 

+, Polytechniſche Mittheilungen, Bd. I. S. 222. — Polgtechn. Gentralbf. 
N. F. Br. V. ©. 541. — Notizblatt des bannoverfchen Gewerbevereing, 
1845, Blatt 2. 
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aanz auswärts gedrehten Beinen: entfernt ähnlich iſt) den Anmen Tauzmei— 
ſter (malire de danse). le OR | 

f) Milrometer=Zirfel (micromötre) *). Diefer Name fol hier 
mehrere Inftrumente bezeichnen, melde in der Einrichtung bedeutend von 
einander abweichen, jedod) das Semeinjchaftlihe haben, daß fie ein genom= 
mened Maß bedeutend vergrößert darſtellen, und daher fehr feine Abmef- 
fungen geftatten.. Diefer Zweck wird hauptſächlich auf dreierlei Weiſe er- 
reiht: a. die Schenkel eines kleinen Dickzirkels find jenfeite des Charniers 
bedeutend, und is gerader Geftalt verlängert; am äußerſten Gnde trägt 
eine diefer Verlängerungen einen Gradbogen, die andere einen dazu gehd= 
rigen Nonius. b. Der eine Schenkel ift auf einem kleinen Geftelle befe⸗ 
ftigt; der zweite, allein beweglihe Schenkel verlängert ſich jenfeit des 
Drehungspunktes in eine lange Nadel, melde auf einem fefliegenden 
Gradbogen die Deffnung vergrößert angibt. c. Die vorige Einrichtung 
ift dahin abgeändert, daß bie Bortfeßung des bemeglichen Schenkels nicht 
felbft den Zeiger bildet, vielmehr durdy Berzahnung oder auf andere Weife 
einen befondern Zeiger treibt, der auf einem Gradbogen oder auf einem 
eingetheilten Kreife (einem Zifferblatte) feinen Meg durdläuft. Das von 
Zinken angegebene Afribometer beruht auf einem verſchiedenen Prinz 
zipe, und ift eine Art von kleinem Stangenzirkel, der längs eines: ſchräg 
geftellten Maßſtabes verfhoben, und dadurd mehr oder weniger geöffnet 
“wird, weil die Rihtung der Bewegung mit dem Maßſtabe einen Winkel 
bildet. 

Zum genauen Meffen geringer Dicken, wie von Uhrfedern, feinen Dräbten 
u. ſ. w. (vergl. ©. 196), find Inftrumente von den genannten Kinrihtungen 
fehr nüplich zu gebrauchen. In der Uhrmacherei können fie dienen, um die 
zarten Zapfen der Rädermellen zu meſſen, und zu unterfuchen, ob biefelben an 
allen Stellen ihrer Länge einerlei Durchmeffer haben (daher in biefem Falle der 
Name: Zapfenzirkel). 

Erwähnung ‚verdient hier anhangsweife das Berfahren, dur Repetition 
(Bervielfältigung) bed Maßes kleine Gegenftände mit erhöhten Grade von Ge 
nauigfeit auch ohne Hülfe fünftlicher Inftrumente zu meflen, wenn man nur 
einen guten gewöhnlichen Zirfel und einen richtig getheilten Mapftab hat. Um 
z. B. die Dice eines feinen Drahtes zu finden, widelt man bdenfelben 20, 30, 
100 Mal um einen glatten Zylinder (einen dicken Draht, einen Glasſtab uber 
dgl.), fchiebt dabei die gut nezählten Windungen dicht aneinander, mißt mit 
Birfel und Mapftab den Raum, welchen fie einnehmen, und theilt diefe Größe 
durch die Anzahl der Windungen. Cine Anzahl gleich großer Kugeln länge 
eines Lineald an einander gelegt, der Geſammtraum gemeffen und durch Die 
Anzahl dividirt, gibt den Durchmeſſer einer einzelnen Kugel genauer -al& man 
ihn unmittelbar abmeffen könnte, und zugleich ein Durchſchnitismaß, - fofern Die 
Kugeln nicht völlig glei find (z. B. Flintenfchrot:Körner). Geht ein wit dem 
Birfel gefaßtes Maß nicht in ganzen Theilen des Mafftabs auf, fü trägt man 
es zu wiederholten Malen auf ben Mafftab, bis man mit ber Zirkelſpitze genau 
einen Xheilftrich trifft, und findet dann durch Divifion den Betrag bes einfachen 
Maßes in Pleineren Unterabtheilungen als der Maßſtab ſelbſt darbietet. Hätte 


) Jahrbücher, X. 20, XVII. 28. — Geißler's Uhrmacher, III. 130, V. 
129. — Bulletin d’Encouragemeot, XXX. 1831, p. 481. — Polytechn. 
Journal, Bb. 44, ©.115.— Poggendorff's Annalen der Phyfik, Bd. 22 
(Zeipzig, 1831), ©. 238, 
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man 3.8. gefunden, daß durch fünfmalige Wiederholung, auf einem in Linien 
getheilten Maßftabe, das abgetragene Maß genau 23 Linien einnimmt, fo wäre 
bie gemeflene Größe — *%/, ober 42/, Linien; ıc. 


V. 2ebren'‘). 


Unter einer Zehre (calibre, gauge, gage, guage, templet) ber⸗- 
fteht man im Allgemeinen ein Geräth, welches eine Deffnung ober einen 
Ausſchnitt oder eine Herborragung bon beftlimmter Größe barbietet, damit 
man im Stande fei, die Seftalt oder die Größe eines Arbeitsſtücks, oder 
Beide zugleich, nad biefer Vorſchrift zu bilden und mittelft derfelben zu 
prüfen. Bei vielen Gelegenheiten werden dergleichen angewendet, und ihre 
Seftalt kann fehr verfchieden fein, unterliegt auch in der That eben fo 
Dielen Modifikationen, als die Berfchiedenheit des Zwecks oder bad Gut 
dünfen des Arbeiter hineinzubringen vermag. Einige Beifpiele werden 
dies deutlich machen. Bei der Berfertigung mandher gedrechfelter Gegen 
ftände, die genau nad) einer Zeichnung oder nad einem borliegenden Mu— 
fterftüde ausgearbeitet werden müffen, würde es oft viel zu meitläufig 
fein, alle Dimenfionen mit dem Zirkel nachzumeſſen, um fih bon der 
Nichtigkeit der Arbeit zu Überzeugen. Man macht ſich daher eine Lehre, 
indem man da8 halbe Profil des Gegenftandes (3. B. einer Vaſe, einer 
Säule u. dgl.) in Meſſingblech ausfchneidet, und diefes von Zeit zu Zeit 
an die Arbeit hält, um zu erkennen, wo noch nachzuhelfen if, damit die 
Üebereinftimmung vollfommen werde. Um die Schleiffhalen zu optifchen 
Gläfern ‚auf der Drehbank zu verfertigen, gebraudt man als Lehre ein 
Stück, Blech, deffen Rand nad der Geftalt eines Kreisbogens bon dem 
erforderten Halbmeſſer gefchnitten ift: wenn die Krümmung der Lehre 
genau in die audgedrehte Höhlung paßt, fo ift Xebtere richtig vollendet. 
Auf ähnliche Weife verfährt man bei anderen ſchalenartig vertieften 
Stüden. Um mehrere Metallftüde in vorgefchriebener gleicher Breite oder 
Dicke auszufeilen, macht man in ein Stüd Stahl- oder Eifenbledh einen 
Einfhnitt don gehöriger Breite, und bearbeitet ale Stüde fo, daß fie in 
benfelben paffen, wodurch man bequemer zum Ziele gelangt, als wenn 
man ftet8 mit dem Zirfel abmeffen mollte. 

Bon ähnlicher Art ift die Schlüffellehre der Schloffer, wonach bie 
Bärte mehrerer Schlüffel übereinftimmend außgefeilt werden. Die Höhe des 
Bartes wird burch einen Ausfchnitt am Rande ber Lehre geprüft, die Breite 
und Dide burd eine fehlüffellohförmige Deffnung auf ber Fläche berfelben; 
auch für die Dide des Schlüffelfhaftes oder Rohres ift ein Einfchnitt wie für 
ben Bart angebradt. Oft hat man Lehren vorräthig, in melden eine Anzahl 
verichiedener Einfchnitte enthalten ift, unter welchen man ’für jeden einzelnen 
Gall den tauglihen auswählt. Cine ſolche Beftimmung haben bie Drabtlehren 
oder Drahtklinten (S. 195). Die Durchmeffer von Löchern oder Röhren ver: 
gleiht man bequem mittelft einer Lehre, welche eine fchmale, ſchlank Eeilför- 
mige Stablplatte und durch Querftrihe beliebig eingetheilt ift. Zwei Oeff: 
nungen, in welche diefes Inftrument fich gerabe bis zum nämlichen Theilftriche 
einfhieben läßt, werben dadurch als übereinftimmend erfannt. Der Kaliber: 


— — — — 


) Technolog. Encyklopädie, Bd. IX. Artikel: Lehre. 
Karmarſch Technologie J. 16 
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ſtab, mit welchem man in Gewehrfabriken die Weite der Läufe erforſcht, iſt 
vo dieſer Beſchaffenheit. — 

Hat man Blechſtücke nach vorgeſchriebenen Umriſſen auszufeilen (wie 
z. B. die Platinen, Unden und Kupfer am Strumpfwirkerſtuhle u. dgl. m.), 
fo legt man fie (im Schraubftode) zwifhen zwei gehärtete Stahlplatten, 
welche die erforderliche Geftalt befigen, und feilt Alles weg, was Über den 
Umriß diefer Lehre (oder diefes Modells) hervorragt. Die Fenſter— 
Pluppe ter Schloffer, zum Aushauen der Benfterbefchläge ift in Zweck, 
Eintihtung und Gebrauchsweiſe ganz ähnlid. Um mehrere Plätthen 
bon genau gleicher und vorgefdyriebener Dide zu erhalten, legt man jedes 
einzeln in eine angemeffene Vertiefung eines Stahlftüds, welches als Lehre 
dient, und feilt das Plätthen fo lange ab, bis e& mit der Fläche der 
Lehre eben ift, und die Feile auf Letzterer aufläuft. 

Sehr bequem und allgemein angewendet find Lehren mit beränder- 
licher Deffuung, die man nad dem Bedürfniffe ftelt, indem ein Theil 
derfelben auf dem andern verfdiebbar t(Schublehre, Schieblehre, 
calibre coulant, slide quuge)“). Man Tann fidh diefes Werkzeug ale 
einen Stangenzirfel vorftellen, welcher ftatt der Spitzen ftumpfe Schenkel 
enthält, deren Seitenflähen rechtwinkelig gegen die Stange ftehen. Der 
u meſſende Gegenftand wird in den Raum, welchen bie gehörig geftellten 
Sentel zwiſchen ſich laffen, eingelegt. 

Hierbei Pommern mancherlei Abänderungen vor; man bringt 3. B. nebfi 
bem einen, mit ber Stange feit verbundenen-Echenfel, zwei bewegliche Schen: 
fel an; oder man bewirkt (wie bei dem hierher gehörigen Pfeilermaße ber 
Uhrmacher) die Führung des beweglichen Schenkels mittelft einer Schraube, 
ftatt aus freier Hand ıc. Zur Prüfung des Durchmefferd der Eifenbahnmwagen- 
zäber iſt eine große Schublehre nützlich, welche zugleich die richtige Abfchrägung 
des Rabfranzes angibt"), An einigen Schublehren ift die Stange eingetheilt, 
und bie Entfernung der Schhenfel von einander wird mittelfi eines Nonius 


‚genau angezeigt, wodurch die Schublehre zur Anftelung feiner Meflungen 
dienen kann “H. 


VI Winkelmaße “. 


Das gewöhnliche oder eigentlihe Winkelmaß (équerre, square), 
auh Winkelhaken oder ſchlechtweg Winfel genannt, welches ald aus 
zwei rechtwinkelig an einander geflgten, ſtählernen Zinealen beftehend an— 
gejehen werden kann, dient theils zum Prüfen rechtwinkeliger Kanten 
(mobei man ben innern Winkel deffelden an die Arbeit legt); theild zur 
Unterfudung einfpringender rechter Winkel, wozu man ed mit feinen äuße- 
ren Rändern anfclägt; theile um Linien rechtwinkelig gegen den Rand 


*) Art du Serrurier, par Hoyau, Paris 1826, p. 4. — Karmarſch Mecha⸗ 
nit, ©. 108. — Geißler's Drechäler, 1. af. XI. Fig. 6. 
Polytechn. Gentralblatt, Jahrg. 1849, S. 661. 
+, Jahrbücher, XVIII. 29. — Mittheilungen, Lief. 24 (1841), ©. 244. — 
Polytechn. Gentralblatt 1842, Bd. I. S.158. — Berliner Gewerbeblatt, 
Br. 3 (1842), ©. 61. — Gewerbeblart für das Königreich Hannover, 
Jahrg. 1842, ©. 299. 
+) Techuolog. Eneyklopädie, Mb. IX. S. 504. — Geißler's Dressler, I. 79. 
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eined Arbeitsſtükes zu ziehen. Im letztern alle, mo dad Winkelmaß 
flady aufgelegt wird, muß ein Schenkel deffelben mit einem Anſchlage 
(d. b. einem an die Arbeitsfante zu legenden Borfprunge) verfeben fein 
(Anſchlagwinkel). Zu dieſem Behufe wird auf der äußern Kante 
des einen Schenkels rechtwinkelig eine ſchmale Leifte angelöthet oder ange= 
nietet, welche über beide Blächen des Werkzeugs vorfpringt (Winfelmaß 
nit Falz, €querre à chapeau, rim square); oder man macht den 
einen Schenkel von Meffing und bedeutend tider als den andern, welcher 
bon Stahl ift, und mitten in die Dicke des erftern eingelaffen wird. 
Zumeilen macht man das Winfelmaß doppelt, fo daß e8 die Form eined 
T erhält. Das Liefenmaß (der Ausdrehwinkel, Lochwinkel, 
Schubwinkel, säding square, turning square) hat die Geſtalt eines 
genau rechtwinkeligen Kreuzes, indem ein fählernes Lineal quer mitten 
durh den meffingenen Anſchlag geftedt ift, und darin nad Erforderniß 
berfihoben werden kann. Allenfalld kann das Lineal mit einer Zoll-Ein- 
theilung verfehen fein. Bei Gefäßen und anderen hohlen Gegenftänden 
kann mittelft dieſes fehr nüplihen Werkzeuges — indem ber Anſchlag 
quer über die Oeffnung gelegt, dad Lineal aber bis auf den Boden hin— 
eingefhoben wird — fowohl die Tiefe gemefjen, ald auch unterfucht wer— 
den, ob die Wand ber Höhlung rechtwinkelig gegen die Oberfläche ftebt, 
und ob der Boden völlig eben und mit der Oberfläche parallel ift. Der 
Name Ausdrehmwinkel kommt von der Antvendung des Inſtrumentes beim 
Drechſeln von Höhlungen. 

Andere ald rechte Winkel mißt und überträgt man mittelft des 
Schrägmaßes, Schrägminfels, der Schmiege (sauterelle, fausse- 
öquerre, équerre pliante, beveau, biveau, bevil, bevel). Die ift 
ein Winkelmaß, deffen beide Schenkel durd ein Charnier verbunden find, 
und meldes fi demnach mie ein Zirkel mehr oder weniger öffnen Täßt. 
Gewöhnlich ift der eine Schenkel (der ale Anſchlag dient) viel dider, und 
der andere, ber die Geftalt eined dünnen flählernen Lineals hat, legt ſich 
ganz in einen Spalt bed erftern, wenn bad Werkzeug geſchloſſen wird. 
Man Hat aud ein doppeltes Schrägmaß bon der Geftalt eines T, wobei 
da8 Charnier mitten in dem Anſchlage liegt (T square). | 

Feine, zu fehr genauer Arbeit beftimmte Schrägwintel verfiehbt man mit 
einem in Grabe getheilten Bogen oder Vollkreiſe, um die vorfchriftmäßige Stel: 
lung zu erleichtern; ja wohl überdieß mit einer Schraube ohne Ende, durch 
beren fanfte und langſame Bewegung bie Ginftelung auf das Schärffte be- 
wirft werben kann. 


v1. Xheilmafchinen (Machine à diviser, dividing-engine). 


Die Eintheilung von Kreifen und geraden inien in eine beftimimte Anzahl 
gleicher Theile wird — fofern ein mäßiger Grad von Genauigkeit genügt und 
feine befjere Vorrichtung au Gebote ſteht — mittelft eined Federzitkels, zweck⸗ 
mäßiger mittelft eines Stangensirfel® ausgeführt, wobei man mit größeren 
Abtheilungen anfängt und biefe nachher in Pleinere Theile weiter zerlegt. Die 
hierzu angewendeten Zirkel (im Befondern Theilzirkel, — & diviser, 
divider genannt) müffen mit feinen Spigen verjehen fein und bekommen oft 
noch eine Einrichtung, welche geftattet die Theilpunkte durch Teife auf den Zirkel 


16 * 
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geführte Hammerſchläge zu markiren, ſofern der Händebrud hierzu nicht genü— 
gend erſcheint. Dirkeltheilungen können jedoch — abgeſehen von dem großen 
Zeitaufwande, welchen fie verurſachen — beim Gebrauch der beſten Staugen— 
zirkel, mit dem ſchärfſten und geübteſten Auge, bei Anwendung guter Ber: 
größerungägläfer und bei der äußerften Eorgfalt, nie den höchſten praftifch 
möglihen Grad von Genauigkeit erreichen. Nach Reichenbach's Angabe 
fcheint bei den vorzüglichften Birfeltheilungen auf Metall, bie Gleichheit der 
Theile höchſtens bis auf 1,00 Boll verbürgt werden zu können. Diefer kleinſtt 
Sehler ift noch zu groß, wenn es fi) um fehr Scharfe Theilumgen — wie bei 
den SKreifen der aftronomifchen und geometrifhen Inſtrumente — handelt. 
Außerdem ift die Eintheilung mittelft des Zirkels in ſolchen Füllen unverhält- 
nigmäßig mühfam. Aus diefen Gründen find gut gebaute Theilmafdinen 
für feine medanifche Arbeiten ein unerläßliches Bebürfnig. Sie zerfallen, 
nach ihrer Beftimmung, in zwei wefentlich verfchiedene Arten: 

a) Kreis-Theilmaſchinen). Dan bedarf ihrer vorzüglich, 
um die Kreife der aftronomifhen und geometrifhen Inftrumente in Grabe 
und Interabtheilungen von Graden einzutheilen. Diefe Theilungen wer— 
den mit fehr zarten Linien auf einem Streifen von feinem Silber aus— 
geführt, welcher in den meffingenen Kreis eingelegt if. Die Theilma— 
fhinen können in Einzelheiten der Konftruftion von einander abweichen; 
das Prinzip ihrer Wirkung ift im der Regel folgendes. Ein großer (2 
bis 5 Buß im Durchmeſſer baltender) Kreis von gelbem oder rothem 
Meſſing, in Form eines Rades audgearbeitet, und auf einer fenfredten 
ftählernen Achſe in horizontaler Lage unterftüßt, enthält auf der obern 
Fläche feines Kranzes eine möglichft genaue Grad-Eintheilung. Auf der 
Achſe diefes Original-Kreiſes oder Mutterfreifes mird, völlig 
parallel und Ponzentrifch mit demfelben, der einzutheilende Kreis befeftigt, 
welcher von beliebigem Durchmeſſer, nur nicht größer al8 der Driginal- 
Kreis, fein kann. Beide Kreife laffen ſich — jedoch nit ander als ge= 
meinfhaftlid — um die Achſe drehen. Weber ihnen ift das Reißwerk, 
Reißerwerk (tracoir, culling frame) angebracht, d. b. eine Vorrich— 
tung mit einem feinſchneidigen Meißel (dem Neißer, tracelet, couleau, 
eulting point), der durch die ihm mit der Hand ertheilte ziehende Be⸗ 
wegung die Linien, in einer gegen den Mittelpunkt laufenden Richtung, 
einſchneidet. Denkt man ſich die erfte Linie gezogen, fo fommt e8, um 
an der gehörigen Stelle eine zweite einzureißen, darauf an, den tinzu— 
theilenden Kreis unter dem Reißerwerke genau um den angemefjenen Theil 
des Umfanges berumzudrehen. Dazu bietet die Theilung des Original- 
Kreifed das Mittel, indem man deren einzelne Strihe nah einander ge— 
nau gegen einen gleihfam ald Zeiger dienenden Strich außerhalb des 
Kreifes einftelt, Die Theilung des Original= Kreifes wird, nad Reis 
chenbach's Methode, dadurch hergeftellt, daß man fie erft derſuchsweiſe 
fo lange in der Luft (d. h. ohne Stride auf dem Kreife zu ziehen) macht, 
bis man die richtige Größe der Theile ausfindig gemadt bat, worauf 
man fodann mwirflih die Linien zieht. Daß die Größe der Theile oder 


) J. A. S.ch ubert, Elemente der Maſchinenlehre, 2. Abtheil. Dresden 
und Leipzig 1844, ©. 84. — Berliner Verhandlungen XXIV. (1845) 
S. 202, 212. 
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der einzelnen Fortrücknngen die richtige ſei, erkennt man daran, daß bie 
gehörige Anzahl derfelben zufammengenommen eine ganze Umdrehung des 
Kreifed ausmacht, und mithin der letzte Theilftricdy "genau mit dem erften 
zuſammenfällt“). Reichenbach's Theilmaſchinen (oder die nach gleichem 
Drinzipe gut ausgeführten) behaupten nad) der Erfahrung den Borzug 
bor anderen. Bei den von Reichenbach felbft verfertigten Theilungen fol 
bie größte Unrichtigfeit in dem Abſtande zweier benachbarten Theilſtriche 
nicht über 0.00004 oder Yrsooo ZoU betragen. Die Strihe einer feinen 
Theilung haben gewöhnlich Yyz00 Bid Yıooo Soll Die oder Breite; fie 
fünnen nody viel zarter gezogen werden — bis herab zu Yazovo BOT, 
was ungefähr ein Zmölftel von der Die eines Spinngeweb-Fadens iſt, 
— find aber alddann für den praftifhen Gebrauch nidt fidhtbar genug. 
— Zum ridtigen und ſtets gleihmäßigen Anſchleifen berSchneide an den 
Reißern bat man ein eigened Hülfsinftrument*”). 

Bei Ramsden's Theilmaſchine“““) enthält der Original» Kreis Peine 
Linientheilung auf der Fläche, dagegen auf bein zylindrifhen Rande 2160 
Kerben, in welche die Gänge einer Schraube ohne Ende eingreifen. Sechs Um: 
drehungen biefer Schraube bewegen den Kreis um %,. = Yan —= 1 Grad; 
und eine einzelne Umbrebung ift = %/, Grad oder 10 Minuten. Mittelft 
einer in 60 Theile getheilten Scheibe können die Umdrehungen ber Schraube 
noch ferner eingetheilt werden; A/,, Umbrehung der Schraube entfpricht einer 
Bewegung des Kreifes von 1/, Minute oder 10 Sekunden. Diefe Konftruftion 
ift finnreich ausgedacht, aber fehr ſchwierig mit ber erforderlichen Genauigkeit 
berzuftelen. Eine Korreftion der dabei unvermeidlichen Ungenauigkeiten bat 
Roß durch eine fehr wohl berechnete aber offenbar zu Pünftliche Abänderung 
erreichbar zu machen gefucht*""*). — Wenn man das Reichenbachh'fche Prinzip, 
auf dem Mutterkreiſe eine höchſt genaue Theilung anzubringen und diefe 
direft zu opiren, mit dem von Ramsden (wonach der Kreis für jeden neuen 
Theilftrih dur ein mechanifches Mittel um einen angemeffenen Schritt ge 
dreht wird) vergleicht; fo muß man dem Erftern entfchieden eine größere Si⸗ 
cherheit zuerfennen, fofern die mit dem Gebrauche der Mafchine befchäftigte 
Perſon den nötbigen Grad von Aufmerkfamkfeit und Geſchicklichkeit befigt. 
Allein Ramsden's Prinzip gewährt bei fonft gleichen Umſtänden den Bortheif, 
dag die Genauigkeit der erzeugten Theilungen von Zehlern der Ginftellung 
unabhängiger ift, da die Einftellung zu jebem Theilſtriche mittelft der mechani—⸗ 
{hen Borrichtung gefchieht. Man hat beide Prinzipien kombinirt, d. h. ben 
MutterPreis mit einer richtigen Normal-Theilung verfehen, aber zum Kopiren 
der Letztern eine mechauifche Vorrihtung angebracht. Bon biefer Art find bie 
Kreistheilmafchinen Girgenſohn's und Dertling's. Bei Grfterer ift der 
Mutterfreis in 360 (Grade getheilt, auf feinen äußerſten Rande aber mit eben 
fo vielen Einfhnitten verfehen, in welche ein gehärteter Stahlzylinder einfällt, 


— — — — 


) Gilbert's Annalen der Phyſik, Bd. 68, S. 50; Bd. 69, ©. 307. 
— Polytechn. Journal, VI. 129. 

») Polytechn. Mittheilungen. Bd. IT. ©. 6. 

*"*) The Cyelopacdia, or universal Dictionary ol Arts etc. by Abr. Rees, 
Vol. XII. London 1819, Artikel Engine. — 93. ©. Geißler, lieber 
die Bemühungen der Gelehrten und Künftler, mathemat. und aftronom. 
Inftrumente einzutheilen; Dresden 1792, ©. 45. — Borgnis, I. 357. 

°+, A Treatise on Ihe Manufactures and Machinory of Great Britain, 
by P. Barlow; 4. l.ondon, 1836, p. 272. 
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ber ſich ſelbſt erzentrifh um eine vertikale unwandelbare Achſe dreht. Auf 
dieſe Weiſe wird der Kreis in 360 verſchiedenen, genau um 4 Grab von eim- 
ander abweichenden Stellungen firirt, und bie Theilung des neuen Kreifes in 
ganze Grade erlangt. Die Untertbeilungen, 3. B. von 5 zu 5 Minuten, wer⸗ 
den burch entfprechende Berftellung bes Reißerwert® zu Stande gebracht. Orts 
ling's Mafchine hat auf bem Mutterkreife eine XIheilung in Minuten runb 
um a mit 21600 Theilſtrichen) ausgeführt; bieBerwegung bed Kreifes aber, 
behufs ihrer Benuzung zur Gintbeilung von Inftrumenten, gefchiegt — ähm: 
lich wie bei Ramsden — durch eine Schraube, deren unvermeidliche Unge⸗ 
nauigkeiten durch eine fehr ſchön erfonnene Korreftion ihrer Umbrehung uns 
fhädlih gemacht werden. Nachdem nämlich die Fehler, welche bei ber Opera 
tion mit ber Mafchine fi an den verfchiedenen Orten der Kreislinie in ber 
Theilimg ergeben, genau ermittelt und tabellarifch geurbnnet find, kommt es 
darauf an, die Bewegung fo einzurichten, daß diefe Fehler befeitigt werben 
und das Kortfchreiten des Kreifes in fireng gleichmäßigen Schritten Statt fin- 
bet; und da bie Bewegung mittelſt ber Schraube gefchieht, ift diefer eine Ein⸗ 
richtung gegeben, vermöge welcher ihr nur geftattet bleibt, ſich gerade fo weit 
um fid) felbft zu drehen, als für das gleihmäßige Kortfchreiten bes Kreifes in 
jedem Punkte der Theilung erfordert wird. Die Mafchine ift außerdem fo ein- 
gerichtet, daß das Einreißen ber Theilftriche nicht von Hand, fondern burch ei⸗ 
nen felbftthätigen Mechanismus im Zuſammenhange mit der fhrittweifen Drehung 
bes Kreifes erfolgt, und alle Bewegungen überhaupt burdy eine beliebige Triebkraft 
(4. B. Eleftromagnetismus) ohne Mitwirfung der Menfchenhand vollbracht 
werben Pönnen: daher die Benennung mehanifhe Theilmaſchine, uns 
tee welcher Hrtling's Apparat wohl auch angeführt worben if. 


Wenn Kreife nit in Grade und Minuten, fondern in eine beliebige 
andere Anzahl gleicher Theile eingetheilt werben follen, fo bedient man 
fih dazu einer Theilſcheibe (plate-forme, division-plate) von der⸗ 
felben Beichaffenheit wie das Räderſchneidzeug, deſſen Beſchreibung weiter 
unten vorfommen wird. In der That kann jedes Näderfchneidgeug zur 
Berfertigung von Kreidtheilungen angewendet werden, wenn man damit, 
fatt der Vorrichtung zum Einfchneiden der Räderzähne, ein Reißerwerk zum 
Zinienziehen (aud mohl einen Apparat zum Einſchlagen oder Einbohren 
bon Sheilpunkten) verbindet. — Auch jede Drehbank kann ala Mittel 
zu Kreistheilungen gebraudt werden, wenn man auf deren Spindel eine 
Theilſcheibe anbringt, und ben einzutheilenden Gegenfland an der Spin« 
bel befeftigt. 

Die Theilfcheiben der erwähnten Art enthalten zwar ſtets eine mehr ober 
weniger große Anzahl Kreislinien, welche in verfchiedene Anzahlen von Iheilen 
getheilt find, um die Auswahl nach Bedarf zu geftattens allein nach dem ge: 
wöhnlihen Verfahren fünnen damit nur folche Iheilungen bergeftellt werden, 
weiche entweber direft auf der Scheibe vorhanden oder durch Divifion einer 
vorhandenen Iheilgahl mit irgend einer ganzen Zahl erreichbar find (3. B. 
and 60 die Theilungen 9%, —= 30, %, = 20, 8%, = 15, u f. w.). Be 
fondere @inrihtungen und Berfahrungsarten find nöthig, um noch andere 
Theilungen zu gewinnen‘). Am meilten erreiht man in dieſer Bezichung, 
wen zwei ober gar drei Syſteme von Theilkreiſen multiplizirend mit einander 
verbunden werben, weil e8 auf folche Weife möglich ift eine Reihe fehr großer 
Theilzahlen darzuftellen, in welchen jede zum praktiſchen Gebrauche erfurber: 


) Berliner Berbanblungen, XVII. (1839) &. 171. — Polytechn. Gen: 
tralblatt, Jahrg. 1840, Br. 1. ©. 439. 
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fiche Zahl ala Faktor enthalten ift. uf dieſen Gruudſutz ſtüͤtzt fich die Räder: 
theilmafchine. von Althbans’. Sie enthält a) einen Iylinder (als wenig 
Raum einnehmenden Erſatz einer Xbrilfcheibe), auf deffen Mantelflähe 27 ver 
fhieden .eingetheilte Kreife — mit den Xheilungen in 11, 13, 17, 19, 23, 28, 
29, 31, 37, 41, 42, 43, 47, 48, 53, 59, 60, 6t, 64, 67, 71, 72, 73, 79, 
83, 89, 97 — vorhanden: find. Eine Schraube ohne Snde an der Achſ⸗ biefes 
Zylinders greift in b) eine Scheibe mit 315 Zähnen, an besen Achſe wieber 
eime Schraube ohne Ende .figt, deren Eingriff c) eine größere Scheibe mit 480 
Zähnen umbreht. Auf ber Achſe diefer letztern Scheibe c) wirb ber einzutbeis 
fenbe Kreis ıc., konzentriſch mit o felbft, befeftigt. Somit ift Elar, daß das 
Arbeitöftüd bei jedem ganzen Umgange des Bylinders a einen Schritt madıt, 
welcher = mo X ars = Yısızoo der Umdrehung iſt. Bermöge der auf ihm 
enthaltenen Iheilungen kann aber ber Bylinber a feinen Umgang in 11, 13, 
17, 19, ..... 83, 89, 97 gleichen Schritten vollbringen, was für das Arbeits⸗ 
ſtück 11 >< 151200 = 1663200, oder 13 >< 151200 = 1965600, u. ſ. f. 
bie 97 >< 151200 — 14666400 Schritte ergibt. In den 27 verjchiedenen, 
auf ſolche Weife barzuftellenden, großen Zahlen find von den Zahlen 1 bis 
500 überhaupt 349 ald Faktoren enthalten (nämlich die erften 100 ſämmtlich, 
aus dem zweiten Qunbert 76, aus dem britten 66, aus dem vierten 55, aus 
dem fünften Hundert 52). Ale diefe Zahlen und” nod viele größere können 
auf der Mafchine getheilt werden. Sofern die gewünfchte Theilzahl ein Faktor 
von 480 ift, bedarf man ganz allein ber Scheibe c, von welcher alsdann ber 
ganze übrige Apparat ausgelöft wird. Iſt die erforderliche Zahl in 480 nicht 
ala Faktor enthalten, wohl aber in 151200, fo gebraudt man b und c (aber 
ohne den Zylinder a), und bewirft die fhrittweife Drehung an b, um eine an- 
gemefjene Zahl von Zähnen oder Theilen biefer Fleinern Scheibe: z. B. um 
je 400, d. h. 175/545 Umgang, wenn die Theilung in 373 — 151200,,,, ge: 
ſchehen ſoll. Zahlen endlich, welche man auf dieſem Wege nicht erlangen kann, 
müſſen — fofern fie überhaupt in der Macht der Maſchine ſtehen, mit Zuſam⸗ 
menwirkung aller brei Theile a, b, c erzielt werden. Um 5. B. einen Kreis 
in 243 zu theilen, bat man 181200, ,, = 62264, oder 6222,, worin ber 
Nenner 9 anzeigt, dag man auf bem äylinder a eine Theilung in Gebrauch) 
nehmen müſſe, weldye den Faktor 9 enthält. Die ift mit 72 der Fall; und 
wenn man ben Sylinder bei jedem Schritte um 1 Theil feines in 72 getheilten 
Kreifes herumdrehen wollte, würde die Scheibe c mit dem Arbeitsflüde 72 
151200 = 10886400 Schritte bis zur Vollendung einer Umbrehung zu machen 
haben. Man bedarf aber nur 243 Schritte, und daher müßte für jeden eins 
zelnen Schritt der Zylinder a um 400000, „ == 44800 Theile ſeines in 72 ge- 
theilten Kreifes verbreht iwerden, d. h. *4800/,., oder 622:%,, Umgänge machen. 
Dieſe große Anzahl von Umgängen dem Zylinder wirklich aufzuerlegen, würde 
ungeheuren Zeitaufwand und ſtarke Abnutzzung bes Eingriffs an ſeiner Echraube 
ohne Ende zur Folge haben. Man rückt daher diefe Schraube aus den Zähnen 
der Scheibe b heraus, dreht Lebtere frei mit der Hand um 622 ihrer Theile 
(d. 5. 4 ganzen Umgang — 307 Theile) herum, rüdt die Schraube wieder 
ein, und dreht endlich noch den Bylinder a um 16 Theile feines in 72 getheils 
ten Kreifes, wodurch jetzt die Scheibe e ihre richtige Stellung erhält. Diefe 
Dee werden von ber Gebrauchäweife der Mafıhine einen genügenden Be: 
griff geben. 

Decofter bat unter der Benennung diviseur universel eine Areistheil⸗ 
maſchine zu verzahnten Rädern ꝛt. konſtruirt, deren Prinzip ein, von allen vor⸗ 
Regenden gänzlih abweichendes ift*'. Er verfieht eine gußeiſerne Scheibe auf 


*) Berliner 1er Verhandlungen, XX. (1841) S. 264. 
**) Bulletin d’Encouragement, XLIV. (1845) p 12. — Polytehn. Journal, 
Bd. 96, ©. 93. — Armengaud, IV. 306. 
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der zylindriſthen Randfläche mit einer Rinne, und ſetzt im dieſe 400 völlig 
gleiche Metallſtücke nebſt 400 dazwiſchen eingeſchobenen, ebenfalls vollkommen 
gleichen metallenen Keilen ein. Durch dieſe Einlagen wird der Umkreis aus— 
gefüllt, ein darüber gelegter Ring hält Alles zuſammen; der Scheibenrand iſt 
ſomit in 400 Theile getheilt, und die Anwendung bed Apparates zu allen 
Theilungen, welche durch Fattoren ber Zahl 400 ausgebrüdt werben, möglich 
gemadt. Nimmt man einen oder einige der Metallſtücke und Keile heraus, 
treibt aber duch ben (eigenthümlich biergus eingerichteten) Ring die Keile fo 
viel tiefer ein, daß auch jegt wieber ber ganze Umkreis ausgefüllt iſt; fo bat 
man eine etwas Fleinere Theilzahl nebft deren Zaktoren zum Gebraude her⸗ 
geftellt. Der Erfinder hat übrigens einen Nebenapparat erfunden, mit beffen 
Hülfe auch ohne Verminderung der gedachten Einlagen andere Theilzahlen ge: 
wonnen tverden können. 


b) Maſchinen zum Eintheilen gerader Linien, z. B. 
Aut Hung genauer Maßftäbe, zur Theilung der Thermometerffalen, 

— Ihre Konftrußtion) ift im Allgemeinen darauf gegründet, 
ba * möglichſt genaue ſtählerne Schraube durch ihre Umdrehung ent— 
weder den einzutheilenden Gegenſtand oder das Reißerwerk fortbewegt. Die 
Anzahl der Umdrehungen oder Theile einer Umdrehung, welche man die 
Schraube machen läßt, nebſt der Feinheit des Schraubengewindes, be— 
ſtimmt die Größe der Bewegung, wodurch man in den Stand heſeht 
wird, die Entfernung der Theilſtriche nach Erforderniß einzurichten. In 
dem Abfchmtie, welcher von den Schrauben handelt, wird Über deren An— 
wendung ale Eintheilungsmittel noch ferner die Rede fein. 


Ramsden's Theilmafhine für gerade Linien war fo eingerichtet, daß 
ber einzutheilenbe Mafftab auf einer Platte lag, deren Kante mit Zähnen 
verfehen wars; in Letztere griff eine Schraube ohne Ende, deren Umdrehung 
bie Platte ſchrittweiſe unter dem Reißerwerke weiter führte). Decoſter bat 
fein oben erwähntes Prinzip ber Kreistheilung auch auf gerade Linien ange⸗ 
wendet, indem er bie Metallprismen und Keile in der Kurche eines Linenls 
neben einander ordnete ***). — Die an Unmöglichkeit grenzende praktiſche Schwie⸗ 
tigkeit, ein Schraubengewinde von vollkommener Regelmäßigkeit herzuftellen, 
ober durch andere mechaniſche Mittel (3. B. Verzahnung) eine völlig gleich: 
mäßige fehrittiveife Bewegung nad) gerader Linie zu erzeugen, {fl Urſache, daß 
bei Eintheilung gerader Linien im Allgemeinen nicht biefelbe Schärfe wie bei 
Kreistheilungen erreicht werden kann. Beffer ift e8 daher, wenn man fi im 
Befige eines fehr genau getheilten Mapftabes befindet, biefen vein zu kopiren, 
wobei eine Ginrihtung zur Reduktion ber Srundtheilung auf ein anderes 
Mas getroffen werben kann. Biele Iheilmafchinen für gerade Linien find nur 
folhe Kopirmafchinen, bei welchen entweder gar keine Schraube, Berzahnung 
ıc. angewendet wirb *’’*) ober wenigftens auf bie Genauigkeit diefer Mechanis⸗ 


) J. 4 Schubert, Elemente der Mafchinenlehre, 2. Abtheil. Drespen 

u. Leipzig 1844, &. 77. — Gewerbe:Blatt für das Königr. Hannover, 
Sag 1844, &. 139. — Bulletin d’Encouragement, XI.VI. (1847) 
p- 814. 

») Rees, Cyclopaedia, XIII. Artitel Engine. — Geißler, cher bie 
Bemühungen der Gelehrten ıc. S. 85. 

***) Bulletin au snement; XLIV. (1845) p. 16. — Polytehn. Sour: 

nal, Bb. 96, ©. 
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men. nichts ankommt, weil man bie. fihrittweife Bewegung mittelſt eines Mi⸗ 
kroſkopes nach der vorhandenen Grundtheilung abmißt. 


van Schraffirmafchinen (Grabirmaſchinen, Machines à 
graver, ergrueing machines). 


Säraffiringen (hachure, Agtching), deren Linten eng beifammen 
liegen und eine große Negelmäßigfeit erfordern, Fönnen nut mittelft Ma— 
ſchinen vollkommen hervorgebracht werden. Am häufigften ift der Sal, 
baß parallele Linien gezogen werden müffen, und dann ſtimmt die Ma— 
ſchine im Prinzipe mit den Theilmafdinen für gerade Linien überein, 
nur daß das Reißerwerk eine audy zum Ziehen langer Linien geeignete 
Einridtung haben muß. Eine Schraube oder ein anderer Mechanismus 
führt nad) jeder Linie die Metallplatte, worauf man arbeitet, oder daß 
Reißerwerk um die angemeffene Beine Entfernung fort. Strahlenförmig 
divergirende Linien entftehen, bei underänderter Stellung des Reißerwerks, 
durch ſucceſſive Drehung der Dietallplatte oder des Arbeitsftüds, aud wohl 
dur veränderte Stellung des Reißerwerks; Wellenlinien durch Anmwens 
dung eined entſprechend außgefchweiften Lineals, längs deſſen das Heißer» 
werk hergeführt wird. — Scraffirmafdhinen werden vorzüglich angewens 
det: a. zum Kupferftehen (Kupferſtechmaſchinen)); b. zum Gra- 
biren der Schraffirungen in Petſchaften u. dgl.“); ec. zum mechaniſchen 
Kopiren von Reliefs, als Medaillen ꝛc. (Reliefmafhine, Glypto— 
grapbifhe Mafdine, machine glyptographique)’’). Die Mas 
ſchinen der letzten Art machen den Uebergang zu den Guillochir-Maſchi— 
nen, welche man aud) hierher rechnen könnte, die aber beffer im Zufams 
menhange mit den Drehbänfen, denen fie zum Theil nahe verwandt find, 
[päter vorkommen. 


Dritte Abtheilung. 
Mittelzur Zertbeilung und Formung. 


Formberänderung Tann an einem Metallftüfe auf zweierlei Weife 
bewirft werden; 1) indem man durch Drud oder Stoß (Schlag) die 
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2350 Meidel. 


Metalitljeile in eine andere Rage gegen einander: bringt; 2) indem man 
Theile des Metalls megnimmt, damit ba8 Webrigbleibende die verlangte 
Seftalt behält. Unter die zweite Abtheilung en auch die berſchiede— 
nen Methoden, größere Metallſtücke in mehrere kleinere zu zertheilen. 


1 Meißel tciseau, chisel)”). 


Die Meißel (Kaltmeißel, Bantmeißel, ciseau & froid, 
chisel for cold metal genannt, um fie bon ben beim Schmieden ge= 
braudten Schrotmeißeln, S. 185, zu unterfdheiden) erben angewendet, 
um größere Metalftüde zu zertheilen, Einfchnitte zu machen, Deffnungen 
oder Durchbrechungen auszubauen, und bon Gußftüden einzelne Theile, 
z. B. Gießköpfe, ftarfe Gußnähte u. dgl. abzunehmen. Die harte Haut 
der Eifengüffe (S. 6, 84) wird oft gänzlidy mittelft des Meißels abge— 
bauen, bevor man zur Ausarbeitung mittelft der Feile fhreitet, weil jene 
Haut — mollte man fie dur Abfeilen wegſchaffen — viel Arbeit ver— 
urfahen und viel Werkzeug abnuten würde Nicht weniger bedient man 
fi) ded8 Behauend mit dem Meißel (Schroten, buriner, chipping) 
als Norarbeit für die Weile bei großen Gegenftänden aus Schmiebdeifen, 
Bronzeguß u. f. m. Gewöhnlich find die Meißel zwiſchen drei und neun 
Zoll lang; der vorberfte Theil, an welchem die Schneide (taillant, edge) 
angeſchliffen wird, ift berftählt, gehärtet und gelb, roth over ſelbſt blau 
angelaffen. Der hintere Theil oder der Stiel muß von Eifen (oder, wenn 
ber Meißel ganz aus Stahl gemadit ifl, wenigſtens ganz ungebärtet) fein, 
damit er durd die Hammerfchläge, mit melden man den Meißel treibt, 
nicht abfpringt. Man unterfcheidet, nad der Geftalt der Schneite: ge— 
rade Meißel (burin) mit geradliniger, bis 1%, Zoll breiter 
Schneide; Kreuzmeißel (bec d’äne), die fi von den vorigen dadurd 
unterfheiden, daß ihre Schneide höchſtens ſechs Linien, öfters weniger 
als eine Linie mißt, daß fie mehr did als breit find, und daß der Sticl 
breiter ald die Schneide iftz halbrunde Meißel, deren bogenförmige 
Schneide fo geftellt if, daß fie in eine Ebene fällt, welche man fid) dur 
die Ace des Stield gelegt denkt; gebogene Meißel oder Halb» 
mond-Meißel (gouge) mit bogenförmig ausgehößlter, in einer Ebene 
rechtwinkelig zur Achſe des Stield Tiegender, Schneide Um gefhweifte 
Umriffe in Blech auszuhauen, gebraudt man zuweilen Meifel mit Sför— 
miger oder ähnlich gefrümmter Schneide. Meißel, deren Schneide an Ge— 
ftalt mit jener der gewöhnlichen Grabſtichel, Flachſtichel und Boltſtichel 
übereinflimmt, werden beim Graviren bon Münzftempeln u. dgl. auges 
wendet”’), Kleiner Meißel (ciselets) von verſchiedener Form bedient man 
fid) flatt des Grabftiheld zur Vollendung und feinen Ausarbeitung ver— 
jierter Gußftüde (Kunftgüffe). 

Bei ber Arbeit mit dem Meißel (buriner, ciseler) find die Arbeitsſtücke 
meift im Schraubftode befeftigt; man fegt den Meißel fchräg auf, und ſchlägt 


*) Technologifhe Enegklopäbie, IX. 543. — Polytehn. Mitfheilungen, 
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auf das Ende des Stiels mit bem Hammer, mwoburd die Schneide einbringt, 
und mehr ober weniger ſtarke Späne ablöset. Blech, welches mit bem Dieipel 
durchgehauen wird, legt man auf Blei; in biefem Falle, fo wie wenn man 
Gifenftangen, diden Draht u. dgl. abbauen mil, wo ein bloßes Finfchneiden, 
ohne Wegnahme von Epünen beabfihtigt wird, ſezt man den Meißel ſenkrecht 
auf. Wo bei Arbeiten im Großen die Zertheilung dider Platten u. dgl. häufig 
vorfommt (3. B. um Stüde von ben zu Dampffeffein beftimmten Eifenplatten 
abzubauen, ꝛc.) kann man fi mit Vortheil eines Eleinen, nebenbei durch Waſ⸗ 
ferfraft getriebenen Schwanzhammers (S. 151) bedienen, in beffen Kopf ein 
kurzer ſtarker Meißel ftedt, und unter welchem das Metall auf einen Amboß 
gelegt wird. — Die Geftalt des Stieles an den mit der Hand zu führenden 
Meißeln ift vierfantig mit (ded bequemen Haltens wegen) gebrochenen Kanten, 
olfo fireng genommen achtkantig. Schon in beträcdhtlicher Entfernung bon ber 
Schneibe fängt die Dide an fich bergeftalt zu verjüngen, daß bie betreffenden 
zwei Seitenflähen des Werkzeuzs fi) unter einem Winkel von 15 bis 30 v 
gegen einander neigen; die Schneide aber wird nicht durch das Zuſammen⸗ 
treffen diefer Verjüngungsfläden erzeugt, fondern entfteht durch zwei fchmale 
Facetten, welche unter einem erheblich größern Winkel (45 bis 709%) zu einan« 
der geneigt und durch das Anfchleifen gebildet find. 


II. Grabftichel (Stiel, Zeiger, burin, 


graver, sculper,, scorper‘), 


Man Tann die bverfchiedenen Arten dieſes Werkzeuged als Fleine 
Meißel anfeben, die ſich von ten eigentlihen Meißeln dadurd unterſchei— 
den, daß fie (wenige, feltene Fälle ausgenommen) nit mit dem Hammer 
getrieben, fondern nur mit der Hand geführt erden, deren Drud das 
Eindringen der Schneide und fomit die Wegnahme feiner Späne bedingt. 
Nicht nur beim Kupferftehen und beim Grabiren von Jeihnungen und 
Aufſchriften auf Dietallarbeiten finden die Grabftihel Anwendung; fon= 
dern auch zum Graviren der metallenen Siegel, Münze und Medaillen= 
Prägſtempel u. dgl.; deögleihen zur völligen Ausarbeitung mander feiner 
Gußwaaren, zarter Gold» und Silberarbeiten, ꝛc.: überhaupt in folden 
Fällen, wo Meine Metalltheilchen wegzunehmen find, denen mit anderen 
Werkzeugen nicht wohl beizufommen if. Der Grabſtichel Teiftet bei der 
Bearbeitung der Metalle ungefähr die Dienfte, zu welchen man auf Holz 
etwa eine zarte, ſpitzige Mefferklinge anwenden würde; und die Wirfungs- 
art beider ſtimmt in der That weſentlich überein. 

Man ann einen Grabftichel überhaupt als ein gehärteted ftählernes 
Stäbchen erklären, welches an einem feiner Enden fo gefchliffen ift, daß 
es eine kleine Schneide vder eine Spige mit daran liegenden Schneiden 
erhält. Das andere Ende ift zugefpigt und firdt in einem runden, ges 
drückt-birnförmigen Hefte, von deffen Peripherie oft der untere Theil durch 
eine Abplattung weggeſchnitten ift, damit es fefler in der Hand liege, und 
damit das Werkzeug unter einem fehr fpikigen Winkel gegen die zu be— 
arbeitende Metallfläche aufgelegt werten kann, ohme daß die Finger, welche 
das Heft von unten umfaffen, der Bewegung hinderlich fallen. Die Ber- 
fhiedenheit der Arbeiten, welde mit dem Grabſtichel ausgeführt werden, 
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macht eine gewiſſe Mannichfaltigkeit in deren Geſtalt und Größe nothe 
wendig. Die Länge der Grabſtichel beträgt (ungerechnet die im Hefte 
ſteckende Angel) 3 bis 4 Zoll; ihre Dicke (welche ſich vom Hefte gegen 
bie Spike oder Schneide zu allmälig vermindert) gewöhnlid 1 bis 3 Li— 
nienz bie Geftalt des Querſchnittes ift verſchieden; die Zufhärfung ge— 
ſchieht durch eine von oben ber angefchliffene fchräge Fläche (die Kappe, 
das Schild, face); die Kante oder Fläche, welche nad) unten gekehrt ift, 
und durd) ihr Zufammentreffen mit der Kappe die Schneide erzeugt, wird 
die Bahn (ventre) genannt. Die Arten der Grabftidel find in folgen 
der Ueberfiht zufammengeftellt : 

a. Grabſtichel (im engern Sinne des Wortes, burin, graver); 
bie gemöhnlichfte Art, und beim Kupferftehen faſt allein im Gebraud. 
Der Querſchnitt ift quadratifh (burin carre, square graver) oder rau= 
tenförmig (burin losange, lozenge graver); die Bahn ift eine der Kan 
ten des Biereds (bei den rautenförmigen Grabftiheln eine der ſpitzwin— 
feligen Kanten); die Kappe erfcheint, wegen ihrer Neigung gegen die Bahn, 
auch bei den quadratifhen Sticheln rautenförmig. An dem Punkte, wo 
der untere Winkel der Kappe mit der Bahn zufammenftößt, entjteht eine 
ſcharfe Spike, und die zwei Seiten der Kappe, melde jenen Winkel ein= 
Schließen, bilden zwei, in der Spitze fid) bereinigende, Schneiden. Je grö— 
Ber der Winkel ift, unter welchem man den Stichel auf die Arbeit fegt, 
befto tiefer, und je mehr man den Stichel feitwärts neigt, deſto breiter 
wird die eingefhhnittene Linie, weil im letztern Falle außer der Spike 
auch mehr von der einen anliegenden Schneide zum Angriffe fommt. Dan 
nennt die Grabftichel, deren Durchſchnitt ein Quadrat ifl, niedrige, die 
rautenförmigen dagegen hohe oder halbhohe, je nachdem die Raute 
mehr oder weniger fpibig if. Oft ift der Grabflichel nicht ganz gerate, 
fondern leicht aufwärts gekrümmt, wodurch das Aufſetzen beffelben erleich— 
tert wird; dagegen find abwärts gebogene (bent graver) und abgefröpfte 
(zivei Mal im rechten Winkel: _| gebogene) Stiel wenig im Gebraud. 

Die Kappe macht mit der Bahn einen Winkel von 30 bis 45 und felbft 
60° Die Kappe wird hoc genannt, wenn biefer Winkel groß, niedrig, 
wenn er ein ift. Der Kantenwinfel der Bahn ift bei den niedrigen Grab— 
Richeln (wegen ihrer quabratifhen Querfchnittöforn) — 90°, bei den halb: 
hoben = 65 bis 709, bei den hohen — 50 bis 55°. Die Schärfenwinfel der 
zwei in bie Epike auslaufenden Schneiden meffen bei ben niedrigen Sticheln 
48 bis 540, bei den halbhohen und hohen 59 bis 67®. 

b. Dtefferzeiger (onglette, Anife-tool). Im Querſchnitte ſcharf 
feilförinig, wodurch er eine mefferähnliche Geftalt erhält; die Schneide des 
Keils ift die Bahn, und bildet mit der fhmal dreiedigen Kappe eine fehr 
ſcharxfe Spike. 

Hier beträgt der Kantenwinkel der Bahn nur 12 bis 16° und die Kappe 
ift gegen die Bahu unter 38 bis 480 geneigt. 

ce Spitzſtichel (spit-siicher), vom vorigen bloß dadurch derſchie— 
den, daß bie beiden Seitenflähen, welche durd ihr Zufammenftoßen vie 
Bahn bilden, nicht flach fordern Ponver find. Der orale Spipftidel 
(oval spit-sticker) hat ftatt der obern ſchmalen Fläche eine Kante, mie 
unten, fo daß der Durchſchnitt ein zweifpißiged Oval bildet. Der Iu= 
ftirzeiger, welder von den Juwelieren gebraudt wird, um die Käften, 
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worein Steine gefaßt werden, auszuarbeiten (zu juftiten), bat die Geftalt 
des ovalen Spitzſtichels, ift aber nicht von oben, fondern von der Seite 
ber angefchliffen, wodurch er eine bogenförmige Schneide erhält. 


d. Flachſtichel (&choppe plate, flat sculper), im Durchſchnitte 
trapagfürmig, mit zwei breiten Seitenfläden, einer ſchmalen Fläche ala 
Bahn und einer noch ſchmälern als Rüden (der Bahn gegenüber). Durch 
das Anfchleifen der Kappe entftcht eine ſchmale, geradlinige Schneide. 
Sehr breite Flachſtichel (Nat chisel sculper) find mehr breit als hoch; 
bei den ſchmalen (die am gewöhnlichſten vorfommen) ift e8 umgekehrt; bei 
den allerfhmälften ift der Rüden breiter ald die Bahn, damit dad MWerf- 
zeug nicht gar zu ſchwach ausfalle. 

Die Breite an der Schneide, und überhaupt auf ver Bahn, beträgt 0.2 
(oder 1/,,) einer 2inie bis 3 Linien; Neigungsmwinfel der Kappe gegen bie 
Bahn = 20 bis 409, diefer Winkel ift bei den breiteren Flachſticheln Pleiner 
als bei ben ſchmalen. 


e. Dreiedige Stichel (cant-chisel). Durchſchnitt ein niedriges 
gleichſchenkeliges Dreied. Ie nachdem man die Kappe nah der Spike 
oder nad) der Grundlinie hin anfchleift, bildet ſich entweder eine Spike 
eder eine gradlinige Schneide. 

f. Boltitibel (&choppe ronde, round sculper), vom Flach⸗ 
ftihel nur dadurd) abweichend, daß die Bahn Feine ebene fondern rine 
fonvere Fläche ifl, wodurch die Schneide bogenfürmig ausfällt. Die brei« 
teften (an melden die Sehne der bogenförmigen Schneide 1 bis 11% 
Pinien mißt) heißen gouge sculper oder round chisel sculper. 

g. Rundſtichel. Querfhnitt kreisförmig; Kappe elliptiſch; Schneide 
alſo bogenförmig, jedoch ſtärker gekrümmt als beim Boltftichel. 

b. Obale Stichel (stag-feel sculper). Querſchnitt oval, der grd= 
Bere Durchmeffer des Ovals ſenkrecht ftehend; übrigens mit dem borigen 
übereinftimmend. 


i. Fadenſtichel, von ber Form des FSlachſtichels, jedoch flatt der 
Schneide mit zwei oder mehreren feinen fpigigen Zähnchen berfehen, melde 
durh Zängenfurden der Bahn hervorgebradit mwerdenz zur Ausführung 
ton Schraffirungen, überhaupt zum Einfchneiden gleihlaufender Linien. 


Alle Srabftihel müffen aus dem beften Stable verfertigt, forgfam gehär⸗ 
tet und ſtrohgelb angelaffen werden, damit ihre Spike oder Schneide lange 
fharf bleibt, ohne bein Ausbrechen unterworfen zu fein. Doc find diefe beiden 
Bebingungen nicht leicht zu bereinigen, und daher find Grabftihel, welche auf 
Kupfer oder Silber trefflih aushalten, oft beim Graviren auf Stahl faum ‚zu 
gebrauchen. Sehr vortheilhaft für die Güte der Grabftichel ift es, wenn man 
fie mehrmals bis sum Gelbanlaufen erbikt, und dann auf dem Amboße mit 
leihten Schlägen überbämmert. Dadurdy verdichtet fi} der Stahl, und ges 
winnt an Sähigkeit. Spisige Grabftichel werden am beften aus einem vier« 
kantig gefehmiedeten Stahlftäbchen verfertigt, weiches man fo ausfeilt, baß bie 
Bahn aus einer ber urfprünglichen Flächen entfteht. Diefe Flächen find nänts 
ih dur das Schmieden verdichtet, und deßhalb zäber ald die Kanten, auf 
melche feine Hammerfchläge gerwirft haben. Daher ift die angegebene Methode 
beffer, ala das gemöhnliche Verfahren, wobei ber Erichel gleich in der gehörigen 
Form gefchmiebet wird. 
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II. Scheeren‘). 


Die Metallfheeren, Blechſcheeren (cisailles, tisoires, shears) 
unterfheiden fi von den für weichere Stoffe gebräuchlichen Scheeren da= 
durd, daß ihre Blätter (tranchans, lames, mächoires) viel ftärfer find, 
damit nit durd den zu überwindenden größern Widerftand das Brechen 
herbeigeführt wird. Man bedient fi der Scheeren zum Beſchneiden und 
Berfehneiden des Bleches, fo mie felbft zur Zertheilung dider Eifenftäbe 
(Falt oder glühend). Dides Blech kann mit der Scheere nidt wohl ans 
ders ald nad) geraden Zinien geſchnitten werben. 


Dide Zinkplatten Pönnen in Ermangelung einer genügend ſtarken Scheere 
auf folgende Weife leicht zertheilt werden: Man befettet mittelfi eines mit 
etwas Talg getränkten wollenen Zappens bie Zin®platte in der Richtung, nad) 
welcher die Trennung erfolgen fol, und zwar auf einem etwa baumenbreiten 
Streifen ; rigt dann mit einem fpigigen Inftrumente (etwa mit einer zugejpig- 
ten Feile) nach einem aufgelegten Lineale in jener gefetteten Stelle eine in 
das Metall eindringende Linie; überfährt biefe mit einem in verdünnte Schmwe- 
felfäure getauchten Haarpinfel; läßt in das eine Ende der fo angeäbten Kite 
einen Tropfen Quedfilber fallen, und denfelben durch ſchwache Neigung der 
Platte bi8 ans andere Ende laufen. Hierdurch amalgamirt fi das Bin? 
längs ber Linie und wird bier fo fpröbe, daß es mit andauerndem mäßigem 
Drude über ber Kante des Tiſches durchgebrochen werden kann, 


Die kleinſten Blechfcheeren werden aus freier Sand geführt, (HSand- 
fheeren, Cisailles a main, hand-shears, snips’*), und haben im 
Allgemeinen die Geftalt der Zeinwandfcheeren, nur baß ihre Blätter, im 
Berhältniffe zu den Griffen (branches), ftets fehr furz find, um die 
Anwendung einer großen Kraft zu geflatten; und daß die Griffe ohne 
Dehre, einfach nad einwärts gebogen find, um bequem mit der ganzen 
Hand umfaßt und zuſammengedrückt zu werden. 

Man bat Hand-Blechfcheeren von 5 bis 12 ZoN Länge, wovon 11,, bis 
21/, Boll (überhaupt ein Fünftel bis ein Viertel) auf die Länge der Schneiden 
zu rechnen iſt. Um krumme Schnitte mit Bequemlichkeit zu machen, gibt 
man ben dazu beftimmten Scheeren eine folcye Geftalt, daß die Blätter aus 
ber Ebene ſchnabelartig aufgebogen find, mwonad das eine Blatt auf der Eon- 
deren, das andere auf ber konkaven Seite diefes Bogens liegt; die Griffe 
bleiben wie fie gewöhnlich find. 

Größere Scheren werden beim Gebraud im Schraubftode befefligt, 
oder find in einem niedrigen hößernen Kloge bleibend feſtgemacht (Stods 
ſcheere, Cisaille à banc, cisaille a bras, bench shears, stock- 


) Technolog. Encyklopädie, XI. 343, 359. — Karften, Gifenhütten« 
kunde, TV. 33. — Hartmann, Eijenhüttenfunde nad Le Blanc und 
Walter, II. 81. — Neuer Schauplatz der Bergwerkskunde, XV. Theil, 
2. Abtheil. Quedlinburg und Leipzig 1848, S. 174. — Balerius, 
Etabeifenfabrifation ©. 287, und Ergänzungs: Heft dazu ©. 83. — 
Holtzapffel, 11. 914, 919. 

») Werkzeugfammlung, S. 53. — Art du Serrurier, par Hoyau, Paris 
1826, p. 11. 
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shears)')., Man fonftruirt fie auf zmeierlei Weife. Nach der erften 
Art wird im Wefentlihen die Form ber Handfcheeren beibehalten; nur 
daß der Griff des obern Blattes wegfällt, und die Verlängerung biefes 
Dlattes hinterhalb des Drebungspunftes nur zur Befeftigung der Scheere 
dient. Der Griff des untern Blattes ift dagegen fehr lang, ganz gerade, 
und wird mit Kraft niedergedrüdt, um die Scheere zu fehließen. Bei den 
Scheeren der ziveiten Art liegt der Verbindungspunft beider Blätter, um 
welchen das bemeglihe Blatt fi dreht, am Außerfien Ende der Scheere, 
der Griff aber bildet die unmittelbare Vortfegung des beweglichen Blattes 
(welches hier das obere ift), folglich einen einarmigen Hebel. Diefe Baus 
art ift für die größten Stockſcheeren ſtets vorzuziehen, denn fie gewährt 
a) eine bequemere Handhabung, meil da8 bewegliche Blatt da8 obere ift, 
folglich das Blech auf dem unbemwegliden Blatte liegt; b) mehr Feſtig⸗ 
feit und Dauerhaftigkeit in dem Gewinde, da unter übrigens gleichen 
Umftänden der Druck auf den Bolzen oder Drebzapfen geringer iſt; und 
e) für gleiche Kraftvermehrung (d. h. für gleiches Verhältniß der Hebels 
arme bei gegebener Zänge der Schneiden), eine geringere Länge der 
ganzen Sceere. 

Stodfcheeren haben Schneiden von 3 bis 12 Zoll unb mandmal nod 
ehvas größerer Zänge; der Hebel zur Anlegung ber Hände muß twenigftens 
4 bis 5 Mal fo Tang fein als die Echneidfante. — Beim Gebrauche ſowohl 
ber Hand⸗ als ber Etodfcheeren ift es weſentlich, daß man, durch eine gehö— 
tige Richtung des mit der Hand ausgeübten Drudes, bie Blätter in genauer 
Berührung mit einander erhält; der Schnitt wird fonft nicht rein, und die 
Scheere wird im Gewinde loder, wodurch fie allmälig immer mehr an Brauch» 
barkeit verliert. 

Manchmal verfiehbt man die Hand: oder Stodfcheeren mit befonberen 
Ginrichtungen. So ift eine Abänderung ber Stodfchreren vorgefehlagen worden, 
welche darin befteht, daß der Drud mittelft eines zufammengefehten Hebels 
ausgeübt wird, um eine größere Kraftanwendung zu geftatten’’). — Die ein- 
armige Stodfcheere fann man an einer über den Drehpunkt binausgehenden 
BVerlängerrang des Hebel mit einem Gegengewichte verfehen, welches die Scheere 
von felbft öffnet oder wenigftens deren Oeffnung erleichtert““). — Um Bled: 
fireifen von vorgeſchriebener gleicher Breite zu fchneiden, verfieht man daß eine 
Scheerblatt mit einem Auffage, der das zwifchen die Schneiden eingefchobene 
Blech nur bis zu einem beftimmten Punkte vordringen läßt, deffen Entfernung 
von den Schneiden die Breite bes abzufchneidenden Streifens feſtſetzt““““). — 
Schmale Blechftreifen, welche röhrchenartig zufammengebogen werden müffen 
(mie zur Berfertigung der Schnürftifte an Stiefeln, Miebern u, f. w.), fön« 
nen fogleich beim Bufchneiden halbzylindriſch oder rinnenförmig dargeftellt wer: 
den, wenn man feitwärts an bem untern Scheerblatte eine angemefjen geftals 
tete ftählerne Rinne, unb an dem obern Blatte eine entfpredhende Konveris 
tät anbringt,, welche Legtere das abgefchnittene Blech in bie Rinne hinein- 


9 Werfzeugfammlung, ©. 54. — Karmarfd, Mechanik, &. 55, 61. — 
Kunft: und Gewerbe-Blatt, 1835, &. 513. | 


») Jahrbücher, XVI. 276. — Bulletin, d’Encouragement, XXV. (1826). 
— Polytechn. Journal, Bb. 23, ©. 214. — Polytechn. Gentralblatt 
1838, Bd. 2, ©. 795. 


***) Deutfche Gewerbe:deitung, Jahrg. 1845, ©. 597. 
») Werkzeugfammlung, ©. 254. — Brevets, XXIV. 194. 
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brüdt”). — Zum Auffchneiden röhrenförmiger Drabifebern, um beren ſchrau⸗ 
benartige Windungen einzeln in Geftalt Pleiner Ringelchen barzuftellen, bebient 
man ſich einer fehr kleinen Handſcheere mit Purzen, fcharffpikigen Blättern, 
welche übrigens ganz mit einer Leinwanbdfcheere übereinfiimmt.. Man macht 
auch wohl an biefem Werkzeuge (ber fo genannten Ringelfcheere) das eine 
Blatt lang und flumpf, das andere (weiches ins Innere ber Drahbtröhrchen 
gelangen foll) kürzer, fehr fhmal und fpigig. 

Die allergrößten Sceeren werden durch Waffer- oder Dampffraft in 
Bewegung gelebt (daher Wafferfheeren, Dampfſcheeren, übers 
haupt Maſchinenſcheeren)“). Aud bier ift Ein Blatt unbemeglich 
befeftigt, und der Arm, melder die Verlängerung des beweglichen Blats 
te8 bildet, wird dur Welldaumen, durdy eine erzentrifhe Scheibe oder 
durch einen Krummzapfen getrieben. Dabei liegt der Drehungspunft bald 
am Ende der Blätter, bald zwifchen den Schneiden und dem Arme, wo⸗— 
nad das bemeglihe Blatt entweder als einarmiger oder als zweiarmiger 
Hebel wirkt; und im letztern Falle liegt der lange Arm entweder in hori⸗ 
zontaler Richtung wie da8 bewegliche Blatt deffen Sortfeßung er ift, oder 
er fteht unter rechtem Winkel gegen daffelbe abwärts (Winkelhebel— 
Scheere). Gibt man dem Hebel die Geftalt eined T — mo alsdann 
die bewegende Kraft an dem bertifalen Arme wirkt, und an ben entgegen⸗ 
gefeht auslaufenden horizontalen Armen zwei Scheerblätter ſich befinden, 
welche bei der Dfeillation um den mitten zwiſchen ihnen liegenden Dreh- 
punkt mechfelmeife gegen entfprechende feſte Schneiden niedergehen — fo 
bat man eine Doppel-Scheere, melde den Zeitverluft durch das Oeff⸗ 
nen bermeidet***). Die Schneiden der Mafchinenfcheeren find ſtets (und 
auch jene der Stockſcheeren zuweilen) abgefondert aus Stahl verfertigte 
und an den eifernen Hebelarm nur angefhraubte Schienen, damit fie zum 
Schärfen abgenommen und gegen andere ausgewechſelt werden können. 

Mebrmals hat man mit der Mafchinenfcheere, welche zum Schneiden ber 
Dampfleffelblehe angewendet wird, eine Lochmaſchine in Verbindung gefeht, 
um zugleid, die Nietlöcher in diefen Platten auszuftogen ****). — Die Schnei- 
den der Mafchinenfcheeren überhaupt haben 4 bis 2 Fuß, und wenn fie Blech— 
fcheeren find öfters bis 6 Fuß Länge: die Erfteren läßt man 25 bis 60, bie 
Letzteren 12 bis 25 Schnitte in 1 Minute machen, 

Allgemeine Bemerfungen über die Scheeren — Die Bir: 
kungsweiſe der gewöhnlidhen Scheeren überhaupt und ber Metallfcheeren im 
Befondern beruht auf einem Abquetfchen des gefchnittenen Körpers, von wel- 
chem der Theil auf Einer Seite ber Schnittlinie durch das unbewegliche Scheer: 
blatt geftügt, der Theil auf der andern Seite jener Linie hingegen durch das 


) Zahrbüder, XII. 131. — Polytehn. Journal, Bd. 24, ©. 357. 

») Technolog. Encyklopädie, Bd. V. &. 188. — Dumas, Bd. IV. — Po⸗ 
Igtechnifches Journal, XVI. 411; CVII. 250. — Berliner Verhandlun⸗ 
gen, III. 53. — Industriel, IM. 219. — Armengaud, VI. 63. — 
Kronauer, Zeitfhrift, 1848, S. 58. — Bulletin d’Encoursgement, 
XLIV. (1845) p. 523. — Jobard, Bulletin, XII. 177. 


» Deutfche Gewerbezeitung, 1845, ©. 272. 


°***) Bulletin d’Encouragement, XIX. (1820) p. 312. — Jahrbücher IV. 
569. — Polytehn. Journal, Bd. 32, ©. 349. — Krenauer, Mafchinen, 
I. Tafel 32, 33. 
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bewiegliche Blatt aus feiner Stelle getrieben wird, was uhme Kennung wicht 
geſchehen kann. Hierzu find eigentlihe Schreiben (db. h. dünne ſcharfe Karten) 
keineswegs erforderlich; ſolche würden ſich vielmehr unverhälmikmäßig ſchrell 
abnutzen. Man findet daher in der That, daß ber Iufchärfungswintel an ten 
fo genannten Schneiden bei ben Metalifcheeren wenig kleiner als ein Rechter 
it (72 bie 83%. — Wenn wie gewöhnlich bie Scheere durch drehende Wewe⸗ 
gung bes einen Blattes ober (bei den Haudſcheeren) beider Blätter ihre Mir: 
tung ausübt, fo it — bei der meift üblichen gerablinigen Geftalt der Schnei⸗ 
den — ber Winkel, welchen die Schneiblanten mit- einander einfchließen, fehr 
veränderlih, nämlich am größten bei völlig geöffneter Scheere, daun im Fort: 
fhreiten bes Schnittes immer Pleiner und Eleiner, bis er endlich bei gänzlich 
gefchloffener Scheere verſchwindet. Dieß ift ein nachtheiliger Umftand; denn 
untır einem zu großen Oeffnungswinkel entfteht ein Beſtreben bes burchzus 
fchneibenden Körpers, fi) längs der Schneidkanten fortzufchleben, und wenn 
man biefem nicht mit Anftrengung entgegenwirkt, fo kann ber in ber Nähe 
des Drebpundtes liegende Theil ber Schneiden mit Erfolg gar nicht gebraucht 
werben, obgleich gerabe bier (nach den Gefegen bes Hebels) bie größte Kraft: 
äußerung tbunlich fein würde. Eine wahrhaft vollfommene Scheere muß dem⸗ 
nach fo eingerichtet fein, daß ihre Schneiden bei jeder Oeffnung, b. h. in jedem 
Augenblide während des Schnitte, den nämlihen — und ziwar den zweckmä⸗ 
ßigſten — Winkel mit einander bilden. Die Größe dieſes Winkels kann für 
die meiften Fälle auf 8 bis 10° geſchätt, muß aber beim Schneiden fehr dider 
Gegenftände bis auf ungefähr 20° erhöht werben. Unter Borausfegung ber 
erftern Beflimmung betrüge der Sinus bes Deffnungswinfels durchſchnittlich 
nabe ein Sechötel des Radius, und ſonach würde ein zu ſchneidender Gegen: 
fand nur fo weit zwifchen die Scheerblätter eingefchoben werden können, daß 
er noch um das Sechsfache feiner eigenen Dide von der Spike des Oeffnungs⸗ 
winkels entfernt bliebe. Hätte man alfo 3. B. ſtets nur Platten oder Schie- 
nen ꝛc. don wenigſtens 1 Bol Dide zu fehneiden, fo würde ein Theil der 
Schneiden von 6 Boll Länge in ber Nähe des Drehpunftes gar nie zur Be 
nugung kommen. Daher iſt e8 bei fehr großen Sceeren zweckmäßig, den 
Schneidkanten eine foldde Stellung gegen einander zu geben, daß fie bei voller 
Definung gar nit in eine Winkelfpige zufammenlaufen. Die oben geforberte 
tonftante Größe bes Oeffnungswinkels ift dadurch zu erreichen, daß man zwen 
Die Schneide bes einen Blattes cam beften des untern, auf welchem ber zu 
ſchneidende Körper liegt) gerablinig macht, der Schneide des andern aber eine 
angemeffene fonvere Krümmung gibt. Empiriſch wirb bierzu wohl nad dem 
Augenmaße ein flacher Kreisbogen gewählt; bie mathematifhe Unterfuchung 
ergibt eine logarithmifhe Spirale. Die Anwendung dieſes wichtigen Kunft- 
griff? ift lange nicht fo allgemein, als zu wünfchen wäre; zuweilen findet man 

eide Schneiden bogenförmig, was ebenfalls zum Biele führen kann wenn bie. 
SKrümmungen richtig Lonftruirt find. Aus dem Vorſtehenden erſieht man, daß 
die Bogengeftalt der Schneide zufolge der Drehbewegung um einen Bapfen 
oder Bolzen als nothwendig fich darftellt, um einen Bonftanten Oeffnungs: 
winfel zu gewinnen. Der lestgenannte Erfolg wird aber auch mit geraden 
Schneiden erreicht, wenn man dem beweglichen Blatte ftatt der Drehbewegung 
eine gerade Schiebung ertheilt, indem man es zwiſchen Bertifalleitungen auf 
und nieder gehen läßt. Das untere (fefte) Blatt hat dann eine horizontale 
Schneide, die Kante des obern Blattes bagegen ift unter 8 bis 10° gegen bie 
Horizontale geneigt, woburd man erlangt, daß das Schneiden an befien einem 
Endpunkte beginnt und gegen ben andern Endpunkt fortſchreitet'), fo daß ein 


— 


*) Polytechn. Centralbl. Jahrg. 1848, S. 1208. — Deutſche Gewerbe⸗ 
Seitung 1848, ©. 3445 1849, ©. 586. 
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gleihmäßiger Widerſtand während bes ganzen Niederganges Statt findet. Sehr 
breite (zum Schneiden der Blechtafeln beſtimmte) Scheeren biefer Art kann 
man auch fo Ponftruiren, daß der Schnitt an beiden Seiten zugleih beginnt 
und nad ber Mitte hin fortfchreitet, zu welchen Behufe die obere Schneide 
in Form eines einfpringenden fehr ſtumpfen Winkels gebildet wird"): dieſe 
Anordnung befchleunigt die Arbeit und macht jedes Rutfchen bes Bleches unter 
der Scheere unmöglih. Beide Ginrihtungen eignen ſich — fofern nur ber 
Hub des obern Scheerblattes groß genug ift — gleich gut zum Schneiden bider 
wie dünner Gegenftände, wobei in jedem Kalle die volle Länge der Schneiden 
nutzbar iſt; fie werben übrigens nur zum Betriebe durch Elementarfraft (ale 
Mafchinenfcheeren) ausgeführt, und find den eigentlichen Scheeren weniger in 
Anfehung der Bauart als rüdfihtlid der Wirkung ähnlich. 

Ein langer Schnitt, den man mit einer gewöhnlichen Scheere in 
Blech macht, fällt Leicht unregelmäßig aus, und nimmt verhältnigmäßig 
viel Zeit in Anſpruch, mweil man das Blech nad jedem Drude fortrüden 
und mit Sorgfalt in der geraden Richtung erhalten muß. Bür folde 
Bälle hat daher bie Zirkelſcheere (Kreisfheere, runde Scheere, 
cisaille circulaire, cisaille cylindrique, rotary shears, circular 
shears) unbeftreitbare Borzüge. Die Blätter derfelben find zwei, an ber 
Deripherie ſchneidige, ftählerne Scheiben von etwa 3 bid 6 Zoll Durch⸗ 
meffer, melde auf parallelen Achſen dergeftalt angebradht werden, daß ihre 
Deripherien ein wenig neben einander borbeiragen und ihre Flächen an 
diefer Stelle fih berühren. Indem durch Verzahnung diefe Scheiben nad) 
entgegengefeßten Richtungen umgedreht werden, ſchneiden fie das ihnen 
zugeführte Blech ununterbrodhen (alfo mit bedeutendem Zeitgewinn) und 
auf die regelmäßigfte Weife**). Auf ähnlihe Art mirken die Schneid— 
ſcheiben bes Eifenfpaltwerfs (S. 156), und Letzteres fann in der That 
ald eine Vereinigung mehrerer Zirkelfcheeren angefehen merben. 

Der Winkel, unter welchem die Ränder der Echneidfcheiben an einer Kreis 
ſcheere zugefchärft find, ift gleih dem Schneidwinkel gewöhnlicher Echeeren 
wenig Pfeiner als 90%. Die Größe des Winkels, welchen die freisförmigen 
Schneiden (ober vielmehr deren Tangenten) an dem Punkte, wo eine neben 
ber andern vorbeigeht, mit einander einfchließen — alfo bes konſtanten Oeff⸗ 
nungswinfels einer folhen Scheere — Hängt ab von dem Durchmefler ber 


A 
Scheiben und dem Abftande zwifchen ihren Achfen. Allgemein ift = c08 


1/, w, wenn man A ben Abftand der Scheibenmittelpuntte oder Achſen von 
‚einander, D den Durchmeſſer einer Scheibe, und w den gedachten Winkel nennt. 
D—A drüdt aus, um wie viel die Echeiben über einander greifen. Setzt man 
D = 6 30l, fo hat man für A = 57,”, w = 233° 26°; für A = 5,” 
w= 33° 12°; für A = 59,4%, w = 40° 45°. Bei weit über einander 
greifenden Scheiben ift alfo der Oeffnungswinkel fo groß, daß er unbebingt 
ben zu ſchneidenden Gegenftand ſchwer faßt; verkleinert man aber den Winkel 
durch geringe® Webereinanbergreifen, fo Tann ein bider Gegenftand body nicht 
in benfelben genügend eintreten, und es entfleht für einen folchen ber nämliche 


*) Bulletin d’Encouragement, XLIV. (1845) p. 180. — Polytehn. Sour: 
nal, Bd. 98, ©. 256. ‚8 

**) Bulletin d’Encoursgement, XIII. 109. — Christian, Mecanigue, III. 
385. — Polytehn. Journal, XVI. 4115 XCh. 342. — Gewerbeblatt für 
Sachſen, Jahrg. 1844, S. 19. — Polytehn. Centralbl, Neue Folge 
Bd. III. (1844) S. 348. 
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Nachtheil. Dieß zeigt, daß Kreisfcheeren überhaupt nur zum Schneiden ziem⸗ 
lih dünnen und ganz dünnen Bleches geeignet find. Krummlinige Schnitte 
fönnen fie recht gut maden, fofern die Scheiben nur äußerft wenig über ein⸗ 
ander greifen. — Man hat auch Scheeren Ponftruirt, bei welchen nur das 
obere Blatt eine ſich umbrehende Scheibe, das untere dagegen ein ſchneidiges 
Lineal ift, welches nebft dem zu fchneidenden Bleche an ber Scheibe bingeführt 
wird”). Doc verdient diefe Einrichtung Peinen Borzug, da die unmanbelbar 
genaue Berührung der langen geraden Schneide mit der Scheibe gewiß weni⸗ 
ger leicht zu erreichen ift, als bie genaue Berührung zweier Scheiben, beren 
Achſen eine unveränderliche Lage haben. 

Draht wird in der Regel nicht mit der Scheere gefhnitten, weil er 
fid) dabei an der Schnittftelle ſtark plattdrückt; ſondern wenn er bünn ift 
mit der Kneipzange abgefneipt, wenn er did ift eingefeilt oder mit dem 
Meißel eingehauen und abgebrochen, allenfalld auch durchgeſägt. Nur wo 
die Aufgabe ift, eine größere Anzahl dünner Drähte auf ein Dal zu zer⸗ 
theilen, wendet man eine Sceere an, melde jedoch bon den Blechicheeren 
dadurch abweicht, daß ihre Schneiden ſchlanker (mit einem Winkel von 
45 bis 50 9) zugefhärft find und fehr wenig über einander hinaus tre= 
ten: Beides in der Abfiht, um dem Nerdrüden der Drähte vorzubeugen. 
Außer diefen eigentlihen Drahtſcheeren gibt e8 unter gleihem Namen 
auch Vorrichtungen zum Abfchneiden einzelner diderer Drähte, melde in 
ihrer Befchaffenheit bedeutender von der gewöhnlichen SceerensKonftruftion 
abweihen, indem fie auf folgendes Prinzip gegründet find**): Denkt 
man ſich zivei mit der Fläche auf einander liegende gehärtete Stahlplatten, 
beide mit einem Loche durchbohrt, fo wird durch Beide ein Draht geftedt 
werden können, wenn die Löcher korrefpondirend ſtehen; diefer Draht aber 
in der Berührungdebene beider Platten abgefehnitten werden, fobald man 
naher die eine Platte auf ber andern um etwas mehr als den Loch⸗ 
durchmeſſer verfhiebt oder verdreht. Dabei kann der Draht nicht plattge= 
drüdt werben, fofern dad Loch zu feiner Dide möglichſt genau paßt, ihn 
alfo rundum berührt und einfhließt. Ein und baffelbe Snftrument kann 
Löcher für verſchiedene Drahtdicken enthalten. 


IV. Sägen (Scie, saw) ***). 


Das Blatt (lame, blade, web) einer Dietallfäge ift zwar in den 
weientlihften Umftänden dem einer Holzſäge ähnlidy; aber dennoch bedingt 
die Härte der Metalle einige Unterfhiede: 1) Metallfägen müffen im All 
gemeinen härter fein ale Holzfägen. Während man Lebtere gewöhnlich 
bis zur violetten oder rothgelben Farbe nadläßt, müffen jene in der Re— 
gel nur ftrohgelb angelaffen werden, damit fie fi felbit auf Eifen und 
ungehärtetem Stahle nicht zu ſchnell abnupen. 2) Die Zähne (dents, teeth) 


*) Industriel, IV. 148. — Yolytehn. Journal, Bd. 103, S. 90. — Ber: 
liner Gewerbe-Blatt, Bd. 20 (1846) ©. 256. 


») Mittheil. des Gewerbevereins für Hannover, Lief. 34 (1843), &. 485. 
— Polhytechn. Gentralblatt. Neue Kolge, Bd. 4 (1814) S. 8. — Ge- 
mwerbeblatt für Sadfen, 1842, ©. 574. 


— Technolog. Encyklopaͤdie, XII. 131. — Werkzeugſammlung, ©. 51. 
17* 
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der Metallfägen find feiner ala jene der Holzfägen, meil die Härte der 
Metalle nur feine Späne albyuftoßen erlaubt (gemöhnlid fliehen 12 bis 
24 Zähne auf der Länge eines Zoll). 3) Die Zähne find nit aus— 
gefeßt oder gefchränkt (ſeitwärts aus der Ebene des Blattes weggebogen). 
Bei den Holsfägen dient dad Schränken dazu, dem Schnitte eine größere 
Breite zu geben, als die Dide des Sägblattes an fi berborbringen 
fönnte; die Säge bewegt fi dadurch freier, und wird nicht fo leicht von 
den angebäuften Spänen gehindert. Die härtern Metallfägen mürden 
das Schränken faum geftatten, wozu noch die Kleinheit der Zähne als 
ein anderes Hinderniß kommt. Auch geht ed nit an, in Metall (megen 
deffen Härte) einen breiten Schnitt zu maden. Um aber dennod) der 
Säge etwas Spielraum in dem Schnitte zu berfhaffen, madt man fehr 
jiwedmäßig die Blätter am Nüden dünner als an ber gezahnten Seite; 
oder überhämmert behutfam die Spiken der Zähne, melde fodann durch 
Nachfeilen wieder fharf gemacht werden: die Hammerfchläge treiben nad) 
beiden Seitenfläden des Zahns einen ziemlich ſtarken Grath auf, melder 
gut aushält und die Breite des Schnitte vergrößert. — Cine andere 
empfehlenswerthe Berbefferung der Metallfägen befteht darin, das Blatt 
in geringem Grade fäbelähnlih frumm zu maden, fo daß die Konperität 
auf der gezahnten Seite liegt. Indem die Säge am meiften auf ihrem 
mittlern Theile gebraudt wird, dort alfo am dfteften die Zähne durd) 
Nachfeilen gefhärft werden müffen, erlangt — wenn das Blatt urſprüng⸗ 
lid gerade war — die gezahnte Seite allmälig eine konkabe Geftalt, 
melde dad Schneiden damit fehr unbequem madt. Ift dagegen tie Zahn⸗ 
feite der neuen Säge konvex, fo mird dieſelbe durch das miederholte 
Schärfen nur weniger frumm ober höchſtens gerade, behält alfo länger 
ihre volle Brauchbarkeit. 

Die in den Schlofferwerkftätten vorkommende Bogenfeile ift ein fägen: 
artiges und gleich den Sägen zu gebrauchenbes Inftrument mit breiterem und 
diderem Blatt ald andere Metallfägen, zugleih dadurch abweichend, daß die 
Zähne fein und durch Einhauen mit einem Meißel gebildet, find, woburd bie: 
felben eine Aehnlichfeit mit dem Hiebe ber Feilen erlangen. Bei jedem Gin: 
brude, welchen ber Meißel macht, wirft er nach den breiten Flächen bes Blat—⸗ 
tes hinaus einen Grath auf, deffen Nutzen ſchon oben berührt wurde. Da mit 
der Bogenfeile nie fo tief gefchnitten wird, daß das Blatt mit feiner ganzen 
Breite eintritt, fo pflegt man beide Kanten zu verzahnen und nad Belieben 
bie eine oder die andere in Gebrauch zu nehmen. — Das Einhauen der Zähne 
— bes Meißels wird öfters auch bei den Laubſägen (ſ. unten) ange: 
wenbet. 

Man gebraucht die Sägen, um größere Theile von Metall abzu⸗ 
ſchneiden, dide Blechtafeln oder andere maſſive Metallſtücke zu zertbeilen, 
gefchweifte Umriffe auszufchneiden, ſchmale Einſchnitte zu maden, u. f. w. 
Sie werden in ein, bon geſchmiedetem Eifen verfertigtes, Geftelle (den 
Sägebogen, chässis, saw-frame) gefaßt, und menigftend an einem 
Ende des Blattes muß eine Schraube zu gebdriger Anfpannung deffelben 
vorhanden fein, Der eiferne Bogen ift mit einem hölzernen Hefte ver— 
fehen, an welchem er mit der Hand gehalten und beivegt wird. Nur den 
längſten Blättern (welche von 12 bis 18 Zoll meffen und etwa %, Zoll 
breit find) gibt man hölzerne Bögen oder Geftelle. Um Berzierungen u. 
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dgl. mit zackigen oder geſchweiften Umriſſen auszuſchneiden, bedient man 
fih der Baubfäge (scie A d&couper, scie à contourner, scie à 
vider, piercing saw), melde 3 bis 6 Zoll lang, fehr fein gezahnt (25 
bis 50 Zähne auf 1 ZoU Länge) und — meil fie oft in kurzen Krüms 
mungen gewendet merden muß — fehr ſchmal (/, Linie bis 1 Linie 
breit) if. Man madt folde Sägen aus Streifen von UÜbrfedern, melde 
für diefen Zweck hart genug find, da die Laubfägen meift nur auf dün« 
nem Bleche und auf weichen Metallen (Meffing und Tombak, Silber, 
Gold), felten auf Eifen gebraucht werden. Das Geftell (der Laubfägee 
bogen, bocfil — wahrſcheinlich das verderbte deutſche „Bogenfeile⸗ —) 
ift fo eingerichtet, daß es verlängert und verkürzt werden kann, um aud 
abgebrochene aber für den Gebraud noch genügend lange Blätter auf- 
nehmen zu können. Das Blatt ift darin an beiden Enden dergeftalt ein⸗ 
gellemmt, daß man ed leicht und ſchnell wechſeln, auch aushängen und 
gleich twieder befeftigen Tann. Letzteres wird dann nöthig, wenn innere 
halb einer Metallfläche eine Durchbrechung oder Deffnung auszufchneiden 
ift, melde fi) nicht gegen ben Rand hin ausmündet, fondern ringsum 
eingefihloffen if. Diefer Sal kommt ungemein häufig vor, indem eine 
Menge durchbrochener Verzierungen u. dgl. mit der Laubſäge ausgefdhnit- 
ten werden. Nachdem in folhen Fällen ein kleines Loch an einer paffen- 
den Stelle gebohrt oder durchgeſchlagen ift, fledt man durch dieſes die 
Säge, und befeftigt fie Hierauf mieder in ihrem Bogen, welcher Zebtere 
ih fodann außerhalb des Arbeitsftüdes bewegt, während das Blatt im 
Innern dem borgefchriebenen Umriffe der zu ergeugenden Durdbredung 
folgt. Das Baubfägen-Geftell muß, im Berhältniffe zu feiner Länge, 
weit gebogen fein, damit man aud Deffnungen ausſchneiden kann, melde 
in ziemlicher Entfernung vom Rande bed Arbeitöftüdes ſich befinden. 


Um ſchmale und nit tiefe Einſchnitte (4. B. die Spalte in Schraus 
benlöpfen u. dgl.) zu berfertigen, dient fehr gut ein 2 bis 4 Zoll langes, 
3 bis 8 Linien breites Sägblatt, melde am Rüden, feiner ganzen 
Länge nad), in einem zu einem ®alze gebogenen Meffingftreifen oder zwi⸗ 
hen zwei eifernen zufammengefchraubten Schienen von gleicher Breite 
dergeftalt eingeflemmt ift, daß etwa die Hälfte feiner Breite herborragt. 
Diefe Saffung, melde mit einem hölzernen Hefte verfehen wird, hält das 
Blatt fteif und gerade, ohne daß eine Vorrichtung zum Spannen nöthig 
ft (Einftreihfäge, Schraubenkopfſäge). Sehr zweckmäßig ift 
ed, das Blatt nur gerade fo weit and der Faſſung herborragen zu laffen, 
ald der zu machende Einfchnitt tief werben fol, weil man in diefem Falle 
die rihtige Tiefe gar nie überfchreiten kann. 

Die Anwendung ber Säge fommt bei Verarbeitung der Metalle weit we⸗ 
niger häufig vor als bei jener des Holzes, weil in didem und hartem Metall 
bie Säge ziemlih langfam wirft, die Durchtheilung großer Metallförper nie 
mals erforderlich ift (megen ber Leichtigkeit mittelft Gießens oder Echmiedens 
bie verlangte Geftalt und Größe zu erzeugen), endlich auch andere Zertheilungss 
mittel (Meißel und mächtige Scheeren) mit der Eäge konkurriren. — Sehr 
weihe Metalle (Zinn, Blei) können leicht mit einer gewöhnlichen Holsfäge ge 
fhnitten werben, wobei man aber Wafler aufgießen muß, um das Zuſammen⸗ 
fleben ber Späne und beren Anhängung an das Sägblatt zu verhindern. 
Ferner kaun die Holzfäge im Nothfalle zum Durchfchneiden von Eifen (ſowohl 
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Guß⸗ als Schmiedeiſen) dienen, wenn dieſes hellrothglühend iſt und die Säge 
ſehr raſch bewegt wird, um nicht von der Hitze zu leiden. — Sehr beſchränkt, 
aber in manchen Fällen höchſt nützlich, iſt die Anwendung von Kreisſägen, 
d. h. runden, am Umkreiſe gezahnten, mit einer durch ihren Mittelpunkt gehen⸗ 
den Achſe in ſehr ſchnelle Drehung verſetzten Stahlblechſcheiben, welche zum 
Berfägen des Holzes dagegen ausgedehnte Anwendung finden. Im Kleinen 
kann man ſich der Drebbanf zu ſolchen Bweden bedienen, um z. B. Meffing- 
platten in Streifen zu fchneiden. Die Säge hat hierzu etwa 2 bis 4 Bol 
Durchmeſſer, eine halbe Linie Dide, und wird an ber Drehbankfpindel einge: 
fpannt, mit welder fie fi umbreht, während man das Metalftüd auf einem 
Schieber darunter durchführt. Um bas. Klemmen der Säge im Schnitte zu 
vermeiden, überhämmert man vor dem Schärfen ber Zähne die Spiken (&. 
260). In großem Maßftabe werden Kreisfägen zum erabeabfchneiden der 
-. dom Ausmwalzen ber noch rotbglühenden — Eiſenbahnſchienen benust, 
indem man zwei foldhe Sägen an ben Enden ber Scierre zugleich arbeiten 
läßt. Diefe Sägen haben 3 bis 4 Fuß Durchmeſſer, find aus ſechs auf einer 
Bußeifenfcheibe angefchraubten Stahljfegmenten von 1/, Bol Dide bergeftellt, 
grob verzahnt (Breite ber Zähne ?/, bis 11,, Zoll, Tiefe 2/, bis %/, Zoll), und 
maden 800 bis 2000 Umläufe in 1 Minute; wobei fie 2 bis 4 Pferbefraft 
Fe Bewegung erfordern und eine Schiene in 10 bis 15 Sekunden burdh- 
neiben °). 


V. Durchſchlag (Ausfhlageifen, Ausfhlagpungen, Durd- 
bredmeißel, Putzmeißel, emporte-piece, poincon & 
d&couper, decoupoir, punch)**). 


Diefe verfchiedenen Namen bezeichnen Werkzeuge, melde die Beſtim⸗ 
mung haben, in bünnen Metallftüden, insbefondere in Bleh, Löcher 
durch Herausfchlagen entfprechender Theile zu bilden. Es ift dieß bier 
diefelbe Arbeit, wie dad Lochen beim Schmieden (S. 185). Die Durd- 
fhläge, welche an der Arbeitsban? auf Faltem Metalle angewendet werden, 
beißen, zum Unterfhiede von den beim Schmieden gebräudliden, aud) 
Bank-Durchſchläge. Ihr Gebrauch ift fehr ausgedehnt, da man 
faft alle Löcher durchſchlagen kann, welde nicht zu bohren find, weil ents 
weder da8 Dietall zu dünn ift, oder die Löcher eine andere ald kreisrunde 
Seftalt haben. Aus Löchern von berfchiedener Form in regelmäßiger Zu- 
fammenftelung bildet man öfters größere durchbrochene Mufter. Die eis 
gentlihen Durchſchläge find flählerne oder verftählte Stäbchen von 3 bis 
5 Zoll Länge, welche fih nad dem untern, gehärteten Ende hin verjüngen; 
diefes flach abgefchliffene Ende ftellt eine runde, vieredige oder fonft bes 
liebig geftaltete Fläche dar, deren Kanten das Blech durchſchneiden oder 


) Kunft: und Gewerbe-Blatt, 1847, ©. 152. — Deutfche Gemwerbezeitung, 
1849, S. 298. — Polytechn. Gentralblatt. Neue Folge Bd. 1 (1843), 
S. 10. — Balerius, Stabeifenfabrifation, S. 291. — Kronauer, 
Zeitfchrift, Jahrg. 1849, &. 9. — Hartmann, Eifenhüttenfunde nad 
= Diane u. 4. IV. Theil (1846) &. 212, und Erklärung ber Abbild. 


) ne Encyklopädie, Bb. I. &. 387; Be. IV. S. 478; Bb. IX. 
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bielmehr durchquetſchen, wenn man das Werkzeug aufſetzt, und auf deſſen 
oberes, dickes, Ende mit dem Hammer ſchlägt. Dabei liegt das Blech auf 
einer im Schraubſtocke befeſtigten Loch ſcheibe (pergoire) oder auf einer 
dicken gegoſſenen Platte (plateau), welche aus einer Miſchung von Zinn 
und Blei befteht (Blei allein ift zu weich und nachgiebig). Die Loch⸗ 
ſcheibe ift ein flaches eifernes, oben mit Stahl belegtes Stüd von läng- 
li vierediger Geftalt, welches mehrere Löcher von runder, vierediger x. 
Form und bon berfhiedener Größe enthält. Ueber einem folden Loche 
wird der Durchſchlag aufgefeßt; und damit das heraußgefchlagene Blech⸗ 
fü (der Putzen, decoupure) leicht durchfällt, erweitern fi) die Löcher 
trihterartig nad unten zu. Nicht immer ift beim Durchſchlagen oder 
Ausfchlagen (decouper, decoupage, punching) gerade die Hervor⸗ 
bringung der Löcher der nächſte Zweck; fondern oft benugt man bie aus⸗ 
gefchlagenen Plätthen, und das vom Blede Zurüdbleibende ift Abfall. 
So bilden die Goldarbeiter mittelft Meiner Ausſchlag⸗Punzen auf einer 
untergelegten mit Papier bededten Zinnplatte Blümchen, Blätter u. dgl. 
aus dünnen Blehen von farbigem Golde, um folche Beftandtbeile als 
Verzierung auf Goldfhmud durch Löthen zu befeftigen. 

Das Durchſchlagen auf Blei ober Binn eignet fi, wie leicht begreiflich, 
nur für fehr dünnes Blech, namentlich befondere aus weichen Metallen; etwas 
dies Eiſenblech 3. B. erfordert ſchon zu ſtarke Schläge, welchen das Blei 
nicht genügend twiderficht, und muß alfo auf ber Lochicheibe burchgefchlagen 
werden. Soll Letztere gute Dienfte leiften und tm Beſondern Feine beträcht: 
lihe Berbiegung des Bleches um das gebildete Loch ber veranlafien, fo barf 
ihre Oeffnung nur unbedeutend größer fein als bie Endfläche des Durchſchlags; 
alsdann entfteht aber eine Schwierigkeit, den Durdfchlag ganz ridytig über 
dem (wegen bes darauf liegenden Bleches nicht fihtbaren) Loche aufzufegen. 
Sehr zweckmäßig find deshalb ſolche Einrichtungen, durch melde dem Durch⸗ 
fhlage eine Geradführung gegeben, deflen genaues Zufammentreffen mit der 
Deffnung ber Lochfcheibe gefihert und überdieß eine befiere Wirkung erzielt 
wird, weil die gedachte Oeffnung nun fo eng gemadt wenden kann, daß ber 
eintretendbe Durdfchlag an beren Rändern anftreift, alfo an allen Punkten feines 
Umfanges einer Scheere ähnlich arbeitet. Konftrußtionen biefer Art”) machen 
den Vebergang zu dem Durchſchnitte (ſ. unten). 

Mehrere Werkzeuge, melde den eigentlihen Durchſchlägen mehr oder 
weniger verwandt find, müffen hier angeführt werden, nämlih: die Hauer 
oder Aushauer der Klempner u. f. w., momit runde Scheiben (bon 
1/, bis 3 Zoll Durchmeſſer) aus dünnem Bleche gemacht oder runde 
Löcher gebildet werden, und melde fi bon den Durdfchlägen dadurd) 
unterfcheiden, daß ihre Enbfläde vertieft ausgedreht ift, und der Umkreis 
derfelben von außen her meffer- oder meißelartig ſcharf gefhliffen wird; 
der ſpitzige Durchſchlag (pointeau), deſſen ſcharfe, gehärtete Spike 
ein Meines rundes Loch hervorbringt (gleihfam durdftiht) ohne einen 
Theil des Metalle megzunehmen, dagegen aber auf der Kebrfeite des 
Blechs rund um dad Loch einen ſcharfen Rand (Grath, Bart, ba- 
vure, barbe) auftvirft, den man tmegfeilt, wenn er hinderlich iſt; endlich 


*) Mittheifungen, Lief. 19 (1839), ©. 375. — Polytechn. Gentralblatt 1839, 
Bd. 2, ©. 915. — Technolog. Encyklopädie IX. 548; XII. 164, 


— 
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die Sternkeile der Schloſſer, in Form eines platten, öofters gezackten 
Keiles, womit lange und ſchmale Oeffnungen (Schlitze) in duünnes Eiſen 
(3. B. in die Schloßriegel) gemacht werden. 

Spisige Durchſchläge mit dreie oder vierfantiger Zufpitung gebraucht man 
jur Berfertigung der Reibeifen, bei welden man ben (dur die Kanten 
des Werfzeugs in brei ober vier Theile zerreißenden) Grath recht hoch und 
fharf erhalten will. — Zum Erweitern und Bollenden durchgeſchlagener Löcher 
find in manden Fällen Dorne (mandrin, drift) erforberlih, von gleicher Bes 
fhaffenheit, wie man fie zu bem nämlichen Behufe bei der Feuerarbeit an- 
wendet (S. 186). 


VI. Durchſchnitt, (Durchſtoß, Durchbruch, Lohmafdinz 
coupoir, decoupoir, machine à percer, machine à découper, 
machine à poingonner, punching machine, cuiling press)'). 


Es ift diefes eine Mafchine, welche bei fabrifmäßigem Betriebe vieler 
Metallverarbeitungen mit größtem Bortheile an die Stelle ded Durch⸗ 
ſchlages gefeßt wird, übrigens auf den nämlichen Grundfäßen berubt, wie 
jener. Große und Pleine Löcher von ben verfchiedenften Sormen, in dün⸗ 
nem und in ziemlih didem Metalle, Tönnen mittelft ded Durchſchnitts 
hervorgebracht werben; wobei bald die audgefchnittenen Stüde, bald die 
durchlöcherten Nefte de8 Metalls den Zmed der Arbeit bilden. Ungemeine 
Schnelligkeit der Arbeit und faft unbeſchränkte Anwendbarkeit find vie 
Vorzüge ded Durchſchnittes. Nach feiner urfprüngliden Beſtimmung dient 
berfelbe in den Münzmwerkftätten und Metallknopf-Fabriken zur Darftels 
lung der runden Platten (flans, flaons), voraus die Münzen geprägt 
und die Kleiderfnöpfe verfertigt werben; allein gegenwärtig ift feine Anz 
wendung fehr viel weiter ausgedehnt, und bon der ungemeinften Wich⸗ 
tigkeit. Man bedient fi des Durchſchnitts zum Ausfchneiden ver Zähne 
an den Sägen; zur Hervorbringung von Xöchern und Durchbrechungen 
aller Art in dünnen Metallarbeiten, wodurd Bohrer, Durchſchläge, Laub⸗ 
fägen und Beilen mit größtem Zeitgetwinne erfeßt werben; zum Ausſchnei⸗ 
den einer Menge Fleinerer und größerer Gegenftände aus Platten, wie 
Slieder zu goldenen Ketten, Meffer- und Sceerensklingen, Riegel zu 
Heinen (Sciebladen-) Schlöffern, eiferne Schraubenmuttern und Unters 
Tegicheiben dazu, Schnallenringe, 2c. 2.5 zum Durdftoßen der Nietlöher in 
den Dampfkeffelbleden u. dgl, Dan bildet fogar große Oeffnungen in 
dicken Metallplatten mittelft Durchſtoßens einer Reihe Löcher, welche nad) 


) Technolog. Encyflopäbie, Bd. IV. Artikel: Durchſchnitt. — Brevetz, 
VII. 213, 2915 XXT. 237; XXI. 455 XXIV. 25; XLV. 3103 LVIII. 
196. — Borgnis, VI. 160. — Bulletin d’Encouragement, XIX. 312; 
XXVII. 73. — Jahrbücher, IV. 569. — Berliner Berhandlungen, I. 102. 
— Polytechn. Centralbl. Jahrg. 1848, ©. 1208. — Polytechn. Sour: 
nal, Bd. 27, S. 345; Br. 30, ©. 81; Bb. 32, ©. 349; Bd. 62, ©. 
280. — Le Blanc, Recueil, IV. Planche 36. — Armengaud, I. 316; 
11. 134, — Polgtehn. Mittheilungen, Bd. III. &. 60. — Holtzapffel, 
1. 934. — Kronauer, Mafchinen, I. Tafel 3%, 33. — Deutfihe Ge: 
werbezeitung, 1848, &. 344; 1849, ©. 586. 
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dem Laufe der vorgeſchriebenen Umfangslinie fo dicht neben einander ge= 
madt werden, daß fie theilmeife in einander fallen und alfo eine zuſam⸗ 
menbängende breite, zulegt in ſich felbft zurückkehrende Spalte erzeugen. 
— Zu fo verfhiedenartigen Zwecken muß die Maſchine in fehr verſchie⸗ 
dener Größe und mit manderlei Abänderungen ausgeführt werden; in— 
deffen find die wirkenden Haupttheile ſtets im Wefentlichen diefelben, näm— 
lih die Unterlage oder Matrize (matrice, mairice, die, bed, bed 
die, bottom die) und der Drüder, Stempel oder Münd, (poincon, 
punch). Die Unterlage, über welche das zu durdfchneidende Blech ar. 
gelegt wird, ift ein Ring oder eine Platte von gehärtetem Stable, mit 
einer Deffnung, welche eben fo groß und eben fo geftaltet ift, ala das zu 
machende Loch oder da8 herauszufchneidende Stüd. Diefe Oeffnung er= 
mweitert ſich nad) unten, damit ihre oberen Ränder fhärfer werden, und 
die auögefchnittenen Theile leiht durdfallen. Der Drüder oder Stempel 
paßt genau in die Deffnung der Unterlage, und tritt, indem er durd= 
ſchneidet, wirklich in diefelbe ein. 

Hieraus ergibt ſich die Wirfungsart des Durchfchnitts als übereinftimmend 
mit jener einer Scheere (S. 256), und zwifchen diefen Beiden nur in fo fern 
ein Unterfchied, ald die Scheere eine beliebige Linie in fucceffivem Angriff der 
verfchiedenen Punkte, der Durchichnitt dagegen eine in fich zurückkehrende Linie 
an allen ihren Punkten zugleich ſchneidet. Man macht den Drüder jedenfalls 
aus Stahl, härtet ihn aber nur dann, wenn er von fo einfacher Geftalt ift 
(4. DB. Preisrund oder vieredig), daß er fehr genau in die Unterlage eingepaßt 
werden kann; in den übrigen Fällen läßt man ihn weich, feilt ihn fo, daß 
er noch unbedeutend zu groß ift, und preßt ihn endlich mit Gewalt in die Un⸗ 
terlage, wo er fich völlig ausbildet. Die untere Fläche des Drüders, welche 
mit dem Bleche in Berührung kommt, ift entweder eben, oder ein wenig aus⸗ 
gehöhlt; im letztern Kalle erlangen die Ränder mehr Schärfe und ſchneiden 
befier. Wenn die zu bildenden Löcher fehr Plein find und nahe bei einander 
fichen, können mehrere derfelben, ja ganze Reihen, mit Einem Male durchge: 
fhnitten werben, inden man mehrere Drüder vereinigt und der Unterlage die 
entfprechende Anzahl Oeffnungen gibt. Man benegt oft beim Gebraudye bes 
Durchſchnitts den Drüder und die Unterlage mit Del, um das Schneiden durch 
Berminderung ber Reibung zu erleichtern. 

Bei Durchſchnitten von mittlerer Größe wird ber Drüder (der ſich 
bon oben in die Unterlage einfenft, während da8 zu durchſchneidende 
Blech zwiſchen Beiden liegt) fehr gewöhnlich mittelft einer zweifachen, flar= 
fen Schraube in Betvegung gefeßt, deren Gewinde fo befchaffen fein muß 
(um Zeit zu fparen), daß ein Viertel bis höchſtens ein Drittel einer Im= 
drehung ſchon Hinreiht, dad Durchſchneiden zu bewirken. Der Drüder 
ift am untern Ende eines ſenkrecht in Leitungen gehenden Schiebers 
(follower) eingefeßt, auf welchen oben die Schraube wirkt. Letztere wird 
durch einen Hebel mit Schwunggemwidhten umgedreht, und wirkt ftoßmeife, 
nit durch langfamen Drud. Oft (und zwar eben fo. mohl bei Kleinen 
als bei großen Durdfchnitten) gefhieht die Bewegung bed Drüders ohne 
Schraube, durch einen Hebel, an deſſen langem Arme die Kraft — fei 
es die Menfchenhand oder Wafferkraft ꝛc. — mirkfam ift (Hebel-Durd- 
ſchnitte);z oder vermittelſt mannichfaltiger anderer Mechanismen. Dabei 
ift zu bemerken, daß raſche ftoßende Bewegung des Drüderd bei den von 
Menſchenhand betriebenen Durchſchnitten des beffern Erfolges wegen der 
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Regel nach angewendet wird, hingegen die von Elementarkraft in Gang 
geſetzten Lochmaſchinen drückend wirken, was bier wegen der größern Be⸗ 
triebskraft angeht und wegen Schonung der Maſchine vorzuziehen iſt. 

Die nähere Auseinanderſetzung der Einrichtungen kann in Kürze nicht 
gegeben werden, muß aber berückſichtigen: die Verbindung des Drückers mit 
dem Bewegungs⸗Mechanismus; die Vorrichtung, wodurch ber Drücker fo ge— 
führt wird, daß er ſtets ganz genau auf die Oeffnung der Unterlage trifft; 
das Verhältniß bes Schraubengewindes ober der Hebelarme ıc. zu der Größe 
bes Weges, welchen ber Drüder gemäß ber größten zu durchſchneidenden Blech: 
dide zu durchlaufen hat; bie Einrichtung zur Befeftigung und gehörigen Stel: 
fung der Unterlage; die Mittel, durch weldye man verhindert, daß das burd) 
ſchnittene Blech nicht an dem Drüder hängen bleibt und von bemfelben in bie 
Höhe gezogen wird; die Befchaffenheit des (aus gefhhmiebetem oder gegoflenem 
Gifen beftehenden) Geftelld, wodurd man nebft genügender Standfeftigkeit bie 
erforderliche Bequemlichkeit beim Auflegen des Bleches erlangt; bie Vorkeh—⸗ 
rung, durch welche man, beim Ausfchneiben von Platten, die einzelnen Schnitte 
fo nahe an einander liegend ale möglich erhält, ohne befondere Aufmerkfum: 
keit anzuwenden, indem das Fortrücken des Bleches, nad) jedem Schnitte, gr: 
regelt wird; enbdlid, die Fehler, welche beim Durdhfchneiden vorfallen können, 
und die Art, denfelben abzuhelfen. 

Die Drudtraft, durch welche eine Metallplatte gelocht wird, fteht unter 
übrigens gleichen Umftänden (3. B. des guten Zuſtandes von Drüder und Un: 
terlage), im geraden Berhältniffe des Lochdurchmeſſers und der Dice der Platte. 
Nah, in England angeftellten, Verſuchen erforderte das Durdftoßen eines 
Loches von 0.5 Zoll Durchmeſſer 

bei 0.08 Zoll Dide in Kupferbled 3983, in Eifenbleh 6025 Pfund BDrud, 
11950 


„017 „ u „ 3,» „ v ” 


„ 0.24 „ — — — » 17100 , v 
Wenn demnach D den Durchmeſſer des Loches in Sollen, d die Dicke der Platte 
in Zollen ausdrückt, ſo kann zu annähernder Berechnung der zum Durchſchnei⸗ 
den erforderliche Druck = 96000 ) D Xd für Kupfer, und = 150000 »D 
><.d für Eifen angenommen werden (in engl. Pfunden, die Maße ebenfalls engl.). 

Kür befondere Iwede wirb ber Durchſchnitt zumeilen auf eigenthämliche 
Weiſe abgeändert oder mit Nebentheilen in Verbindung gefegt, welche die aus⸗ 
gefchnittenen Blechſtückchen mit einer weiteren Ausbildung ihrer Form verfehen. 
In erfterer Beziehung verdient eine Maſchine angeführt zu werben, welde 
Siebplatten aus dünnem Eifenblehe dadurch berftellt, daß bie auf einem höl⸗ 
zernen Zylinder aufgenagelten Blechtafeln von einer auf ber Randfläche mit 
kleinen Lochftempeln befegten Scheibe durdhgebrüdt werben’). Gin Beifpiel 
des zweiten Falles geben die Mafchinen zur Berfertigung der meffingenen 
Ringe, welche zur Ausfütterung runder Löcher in Miedern, Riemenzeug ıc. an⸗ 
gewendet werden **). 


vu. Schneidzirkel. 


Aus fehr dünnem Bleche können größere Freisförmige Scheiben öf⸗ 
ters mit Vortheil auf die Weife bargeftellt werden, baß man einen Stans 
genzirkel anwendet, an welchem der im Kreife herumgeführte Schenfel eine 
mefjerartige oder grabftihelförmige Schneide enthält. Selbft bei gewöhn⸗ 


— 


*) Bulletin d’Encoursgenent, XXX. (1831) p. 162. — Polytechn. Your: 
nal, Bd. 41, ©. 250. - 
**) Breveis, XLVI. 250; LI. 16. 
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lihen Charnierzirkeln wendet man zumeilen dieſes Mittel an, deffen Nutzen 
übrigens fehr befchräntt ift. 


VII. Bohrer und Bohrmafchinen‘). 


Die Bohrer (forel, drill, borer) find das gewöhnlichſte Mittel, 
Freistunde Löcher in diden Dtetallarbeiten bervorzubringen. Anders ges 
ftaltete Löcher, und in dünnem Bleche felbft ſolche welche Freisrund find, 
werben durchgeſchlagen oder mittelft des Durchſchnitts gebildet; fehr große 
Deffnungen aber, fo tie Meine vom unregelmäßiger Geftalt, müffen oft 
mit Meißeln ausgehauen, mit Zaubfägen ausgeſchnitten werden, u. f. w. 
Die Eigenthümlichkeit der Bohrer, wodurch fie fih von allen übrigen 
Werkzeugen zum Durdlödern der Metalle unterfcheiden, beruht darin, 
daß fie durd drehende Bewegung wirken, und daß fie das, zur Ausbil⸗ 
dung bed Loches wegzunehmende Metall nicht als Ganzes, fondern in 
Geſtalt von Meinen Theilen (Spänen, Bohbrfpänen, copeaux, 
borings) abtrennen. Dad fihneidige Ende der Bohrer (die Bohrfpike, 
meche, dit, boring bit) befteht aus Stahl, welcher gehärtet und gelb 
angelaffen ift; in der Regel bilden bier zwei Schneiden, melde unter ei= 
nem Winkel von 80 bid 120 Graden zufammenlaufen, eine Spige (mèche 
à langue d’aspic), und Letztere muß genau in ber Achſe des Bohrers 
liegen, weil außerdem das gebohrte Loch nicht rund ausfält. Auf Eifen 
gebraudit man Bu Bohrfpigen mit abgerundeter oder bogenfürmiger 
Schneide (me&che & langue de carpe). 

Um das äußerfte Ende des Bohrers richtig in ber Stelle anfeken zu Pön- 
nen, wo der Mittelpunft des Loches binfallen fol, bezeichnet man jene Stelle 
durch eine Pleine Vertiefung, welche man mittelft einer Begelförmigen flähler: 
nen Spitze (Körner, amorcoir, pointeau, cenler punch) einſchlägt; diefe Ar- 
beit heißt das Ankörnen (amorcer). Beim Bohren (forer, percer, drilling, 
boring) wird arı den Bohrer von Zeit zu Zeit etwas Flüffigkeit gegeben, theils 
um bie entftehende Erhigung zu mindern und das fonft eintretenbe Weich und 
Stumpfiverben ver Bohrfpige zu vermeiden, theils um das Anhängen ber Späne 
an die Schneiden zu verhindern; man gebraudyt hierzu auf Schmiebeifen und 
Stahl: Waffer oder ſchwache Eeifenauflöfung, auf anderen Metallen: Baumöf, 
auf Kupfer, Gold und Silber auch ftatt des Deles: Milch. Gußeifen wird 
troden gebohrt, weil es Prümliche oder leicht zerbrödelnde, ſich nicht gern an⸗ 
hängende Späne gibt. — In Blei bohrt man (ohne Schmiere) mit den für 
Holz üblihen Bohrern, da die Metallbohrer darin fteden bleiben. 

Bohrer zu Beinen Löchern werden in abwechſelnde Drehung perfekt, 
fo, daß fie einige Umdrehungen rechts und dann wieder einige Umdre— 
hungen links maden; ihre Schneiden müffen demgemäß von beiden Seis 
ten zugeſchärft fein, damit fie in beiden Richtungen angreifen (zwei⸗— 
ſchneidige Bohrer, double-cutting drill, double chamfered drill), 
und ihre Zufhärfungs-Wacetten treffen in den Schneidfanten unter einem 


*) Technolog. Encyklopäbie, Bd. II. Artikel: Bohrer, Bohrmafdinen. 
— 3.9. Hülffe, Allgemeine Maſchinen-Encyklopädie, Bd. II. (Leipzig 
1844) Art. Bohrer, ©. 331; Bohrmafdinen, ©. 409; Bohr: 
werte, ©. 450. — Holtzapffel, Il. 546, 553, 5635 1003—1010. 
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Winkel von 45 bis 60° zufammen. Man läßt fie mit verhältnißmäßig 
geringem Drude gegen die Arbeit wirken, verleiht ihnen aber eine ſchnelle 
Bewegung; fo daß fie feine aber zahltreihe Späne bilden. Große Bohrer 
werben ununterbrodyen nad einerlei Richtung gedreht (einfhneidige 
Bohrer, single-cutting drill, single chamfered drill), find daher an 
den Schneiden nur einfeitig zugeſchärft, mit Kantenwinkeln von 75 bis 
809; drehen fi) langfamer, aber unter flärkerem Drude gegen die Ar⸗ 
beit, wodurch weniger aber didere Späne entftehen. Nicht felten machen 
die zwei Schneidlanten des einſchneidigen Bohrers einen fehr großen 
Winkel mit einander (150 bis 1600); oder fie ftehen gar parallel zu 
einander in entgegengejeßter Richtung von ber Bohrer-Achſe ausgehend 
und völlig rechtwinkelig gegen diefelbe: in diefem Falle ift aber im Mit- 
telpunkte eine dicke kurze Spige (mouche, tetine) angebradit (Zentrums 
bohrer, meche à mouche, meche & tötine, center bit). Ieber 
Zufhärfungs = Bacette gegenüber (auf der andern Fläche der Bohrſpitze) 
wird öfters eine rinnenförmige Aushöhlung angebradt, um die Schneiden 
dünner und fhärfer auszubilden. Auch noch andere Mobifilationen der 
einfchneidigen Bohrer kommen vor*). Kleine Arbeitäftüde werben beim 
Bohren meift allmälig dem Bohrer genähert, der ſich dreht ohne feinen 
Drt zu verändern. Große Gegenflände find entweder ganz unbeweglich, 
oder fie drehen fih: im erſten Valle ift dem Bohrer die Drehung und 
die gerablinige Bewegung gegen das Arbeitöftüd, im zweiten Galle nur die 
leßtgenannte eigen. 

Die Größe der Wirkung eines Bohrer wird bemefjen burd die Metall: 
maffe, welche er in gegebener Beit in Späne verwandelt wegſchafft, für gleichen 
Durchmeffer des Loches alfo durch die Tiefe, auf welche er während jener Beit 
eindringt. Offenbar ift diefe Tiefe das Produkt aus der Zahl von Umbrehun: 
gen und dem gerablinigen ortfchreiten während Einer Umdrehung, welches 
wieber von dem angewenbeten Drude abhängt. Theoretiſch erfcheint es daher 
als einerlei, ob man den Bohrer langfam dreht und ſtark drüdt, oder umge⸗ 
kehrt eine rafche Drehbewegung unter verhältnigmäßig geringerem Drude Statt 
finden läßt. Praktiſch aber ftellt die Sache ſich anders; denn bie (Erfahrung 
lehrt, daß ein langfaıı gedrehter aber einen biden Span nehmender Bohrer 
ſich weniger ſchnell abſtumpft als ein ſchnell umlaufender, welcher unter ent 
fpredend geringem Drude feine Späne madt. Sehr ſchnelle Drehung wird 
demnach nur aus Noth beim Bohren Pfeiner Köcher angewendet, weil bie dazu 
nöthigen bünnen Bohrer — damit fie nicht gebogen oder abgebrodyen werden 
— nur unter geringem Drude arbeiten Lönnen, wobei ihr Effeft äußerft un: 
bedeutend fein würde, wenn ihnen eine langfame Drehbewegung gegeben würte. 
Nun mangelt e8 aber an Vorrichtungen, um direkt durch Menfchenhand (ohne 
Räderwerk u, dgl.) eine fchnelle kontinuirliche Drehbewegung zu erzeugen; 
hingegen gibt e8 einfache Mechanismen zur Hervorbringung rafcher abmwechlelns 
der (tiederfehrender) Drehung auf diefem Wege: fo ift man zur Anwendung 
ber zweifchneidigen Bohrer geführt worden, welche man aus ben vorftehenden 
Gründen nur zum Bohren Pleiner Löcher (bis 2/, Zoll Durchmeſſer höchſtens) 
gebraucht, zumal fie wegen der ungünftigen Stellung ihrer Schneiden zum 


*) Mittheilungen des hannoverſchen Gewerbevereins, Lief. 15 (1838) ©. 33. 
— Polytechn. Journal, Bb. 69, ©. 415. — Polhytechn. Gentralblatt, 
1838, Bb. Hi. ©. 886; 1849, ©. 1249. — Kronauer, Zeitfchrift, 1849, 
S. 270. 
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Lohumfange mehr fchaben als ſchneiden, überhaupt fchlechter wirken als bie 
einfchneidigen. 


A. Bohrgeräthe für zweifchneidige Bohrer (mit wieder- 
fehrender Drehung). 


a. Rollenbohrer (foret à l'archet, drill with ferrule). Die 
Bohrer zu den Meinften Löchern find immer von diefer Art; bie feinften 
bon allen find die Zapfenbohrer (pivot-drills) der Uhrmader. Die 
Spindel ded Bohrers ift bei den Heinen Eremplaren Ein Stüd mit der 
Bohrfpige, bei den größeren dagegen fo eingerichtet (Bohrrolle, bolte 
à foret, drill-box, drill-stock), daß verſchiedene Bohrfpiken in diefelbe 
eingeftet werden können; fie läuft jedenfall® an dem der Bohrfpike ent- 
gegengejegten Ende zu einer Spike von Pegelförmiger Geftalt aus, und 
trägt eine Rolle (ferrule) von Meſſing, Holz oder Horn. Zur Bewegung 
dient der Drehbogen, Drillbogen, Bohrbogen, Fiedelbogen 
(archet, drili-bow), der aus einem Stabe von FSiſchbein oder ſpaniſchem 
Rohr oder einer elaflifchen flählernen Klinge, und einem Pferbehaar, einer 
Darmfaite, einer Hanffhnur ober einem ſchmalen LZederriemen befteht, zu⸗ 
teilen mit einer Borrihtung zum Anfpannen der Saite verfehen ift*). 
Menn die Saite, der Riemen ꝛc. ein Dal um die Role geſchlungen ift, 
wird Letztete durch Hin⸗- und Herziehen des Bogens in abwechſelnde Um⸗— 
drehung geſetzt. 

Die Rollenbohrer werden auf viererlei Weiſe gebraucht: 

aa) Man ſetzt die kegelförmige Spike ber Bohrſpindel in eine kleine Ver⸗ 
tiefung an ber Seite bes Schraubſtocks, fo daß die Spindel ſich in horizonta⸗ 
ler Lage befindet, und drüdt die Arbeit mit der Hand gegen bie Bohrfpike. 
— Eine unmefentlihe Abänderung biervon ift der Gebrauch eines br» 
ſtöckhens oder Bohreranfegers (appui à percer), welcher auf ber 
Werkbank aufrecht fteht, und flatt des Schraubftods als Stüke für den Boh⸗ 
rer bient. 

bb) Die Arbeit wird im Schraubftode befeftigt, ber Bohrer horizontal ba» 
gegen geftügt, und der Drud auf das fegelföürmige Ende durh ein Bohr: 
bret, Bruftbret (palette, conscience, dreast-plate) hervorgebracht, welches 
ber Arbeiter vor ber Bruft bat. Diefe Methode eignet fi) für ſolche Arbeiten, 
welche zu groß find, um in ber Hand gehalten zu werden. Das Bohrbret 
wird an einem Griffe mit der Hand gehalten, oder mittelft eines um den Leib 
gefehnaflten Riemens vor ber Bruft befefligt. Iſt es durchaus nothmendig, 
den Bohrer in einer andern als ber horizontalen Richtung zu gebrauchen, fo 
erfebt man das Bohrbret durch ein Bleineres Holzſtück, welches bequem in der 
Hand gehalten oder unter das Kinn gelegt werben kann. Kür ſolche Fälle 
und auch beim Bohren vor ber Bruft dient fehr gut eine Bohrrolfe, mit wels 
her ein Pleines Bohrbret bleibend verbunden ijt**), wodurch der Apparat ſchon 
fehr bem folgenden (cc) fih annäbert. 

cc) Die Bohrfpindel ift, ihrer Drehbarkeit unbefchadet, in einem hölzernen 
Griffe angebracht, deffen Knopf in die bohle Hand genommen oder auch an 







*) Karmarſch Mechanik, S. 240. 
+, Mittheilungen bes Gemerbevereins für Hannover, Lief. 29 (1842) ©. 
134. — Polytechn. Centralblatt. Neue Folge, Bb. I. (1843) S. 77. 
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die Bruft geſtützt wird (drill-stock, handle drill-stock). Solche Bohrer konnen 
in jeder beliebigen Richtung auf die Arbeit gefeht werden’). 

dd) Die Bohrfpindel liegt horizontal in Lagern eines kleinen Geſtells, wel: 
ches im Schraubftode eingefpannt oder auf ber Werkbank angeſchraubt wird. 
Diefe Vorrichtung (touret, tourel à percer, porte-forel, drill-tol, drilling 
lathe) hat einige Aehnlichfeit mit dem Bohren auf der Drehbank (ſ. unten). 

Zum Bohren der allerfeinften Löcher kann man ben Rollenbohrer (welcher 
übrigens nach aa) oder dd) gebraucht werden mag) mit einem über die Bohr: 
fpige aufgefhobenen Meffingröhrchen verfehen, welches biefelbe vor Biegen ober 
Brechen fügt, und fih von felbft in dem Maße zurüdfchiebt, wie der Bohrer 
in das Metall eindringt**). 

b.Bohrermitdemwegung durd eineSchraubemit fleilem 
Gewinde. Hierher gehört zunädhft der fo genannte Drudbohrer””"). 
Diefen Namen bat man einem, ziemlid felten vorfommenden, Bohrwerf- 
zeuge gegeben, welches zur Serborbringung Pleiner Löcher beſtimmt ift, 
und ebenfalld durch abwechſelnde Drehung wirkt, übrigens eine fehr eigen= 
thümliche Einrihtung befigt. Im Innern eine8 langen und ſchlanken 
hölzernen Griffes befindet fih die Mutter für eine Schraube mit fehr 
fteil liegenden Gängen und doppeltem Gewinde. Diefe Schraube trägt 
am äußern Ende die Bohrfpige; auf da8 innere Ende preßt eine im Ges 
häufe verborgene Weder. Drüdt man, nah dem Aufſetzen der Bohrfpige 
auf die Arbeit, den Griff nieder, fo ſchraubt fih die Spindel in ihrer 
Mutter zurüd; läßt man ſchnell nad, fo fchraubt fie fi) bermöge des 
Drudes der Weber wieder aus dem Griffe heraus: fo entfteht die abtved)- 
felnde Drehung. Dan kann diefen Bohrer in jeder Richtung, und — 
dba fein äußerlicher Bewegungs-Mechanismus im Wege it — auch an 
folden Stellen einer Arbeit gebrauden, wo zur Bewegung eined Rollens 
bebeg nicht Raum genug iſt. — Später wurde der Mechanismus dahin 
abgeäfidert****), daß die Schraube (mit zwölffachem Gewinde durch Win⸗ 
den einer Stange Triebftahl, S. 212, bergeftellt, oder von ähnlicher Be⸗ 
fhaffenheit) ganz bloß liegt, nur mit einem Knopfe zum Anfaffen ver- 
fehen ift, in welchem fie fi) ungehindert um die Achſe drehen kann; die 
Mutter aber mittelft eines an ihr befindlihen Handgriff auf ihr gerate 
bin und ber gejhoben wird. In dieſer verbefjerten Geftalt verdient das 
Inftrument fehr empfohlen zu merben. 

c) Rennfpindel, Drillbohrer (drille, tr&pan, wuprigAt drill, 
pump-drill). Die eiferne Bohrfpindel (meift in ſenkrechter Stellung ges 
braucht) enthält am obern Ende ein Dehr, dur meldes ein ſchmaler 
Riemen gezogen ift; LXebterer wird mit feinen Enden an den Enben eines 
horizontalen hölzernen Stabes befeftigt, der mit einem Loche in feiner 
Mitte längs der Spindel auf und nieder gefhoben und aud) um die 
Spindel gedreht werden kann. Nahe an ihrem untern Ende, in weldyem 


) Werkzeugfammlung, ©. 71. 


») Mittheilungen bes bannoverfchen Gewerbevereins, Lief. 38 (1845) S. 245. 
— Polytehn. Journal, Bd. 98, S. 97. — Polytechn. Centralbl. Bd. 
6 (1845), ©. 485. 


) Werkjeugfammlung, &. 102. — Karmarſch Mechanik, ©. 128. 
+) Mittheilungen, Lief. 53 (1847), ©. 387. 
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die Bohripipe ftedt, ift die Spindel mit einer ſchweren metallenen Schwung⸗ 
[heibe verfehen. Man ſetzt den Bohrer auf die Arbeit; dreht da8 Quer⸗ 
holz einige Mal herum, wodurch der Riemen fi um die Spindel auf⸗ 
midelt; und zieht dann das Holz, während man beffen Drehung verhine 
dert, mit Einer. Hand oder mit beiden Händen raſch und kräftig nieder. 
Durch bie hierbei Statt findende Abwickelung des Riemens ift die Spin 
bel genöthigt, einige Umdrehungen zu maden. Weil man aber im Aus 
genblicke, wo der Riemen völlig abgemidelt ift, denfelben nicht anfpannt; 
fo dreht fich vermittelft dee Schwungfiheibe die Spindel nod fort, und 
widelt den Riemen verkehrt auf, mobei da8 Querholz wieder in die Höhe 
fteigt. Abermals herabgezogen, bewirkt biefed Holz vermöge des Riemens 
nun einige Umdrehungen des Bohrerd nad entgegengefeßter Richtung, 
worauf der Erfolg vom Neuen die Aufmwidelung des Riemen ift. 

So bewirkt von zwei fchnell auf einander folgenden Zügen immer ein 
jeder die Umdrehung nach einer andern Richtung. Der Bohrer wirft alfo auf 
äbnlihe Weife wie ein Roflenbohrer, d. 5. durch abwechſelnde Drehung; allein 
da die Spindel am obern Ende Beine Stütze bat, fo ſchwankt fie leicht, und 
bewirkt dadurch, daß das gebohrte Loch nicht vollkommen rund ausfällt. Daher 
ift die Rennfpindel nicht fehr allgemein im Gebrauh, und taugt am wertigs 
fien zu feiner und genauer Arbeit. Dem Schwanken kann man übrigens be- 
gegnen, indem man ber Spindel oberhalb des Dehres eine Verlängerung gibt 
und dieſe in einer Führung geben läßt’); die Tragbarkeit des Geräthes wird 
freilich dadurd vermindert. 


B. Bohrgeräthe für einfchneidige Bohrer (mit fontinuirlider 
Drehung in Einem Sinne). 


d) Bohrer mit verzahnten Rädern"). Die Bohrfpindel Tiegt 
drehbar in einem Griffe, den man an einem Knopfe mit der Hand hält, 
oder gegen die Bruft fügt. Ein koniſches Zahnrad befindet fih an der 
Spindel, ein anderes, welches mittelft einer Kurbel umgedreht wird und 
in jene8 eingreift, an dem Griffe oder der Baffung des Werkzeuge. Die 
Drehung ift hierbei ununterbroden nad Einer Seite gerichtet; für bie 
Meinften Bohrer eignet fi die Vorrichtung nicht, weil diefelben nicht fteif 
genug find, um den angemeffenen Drud auszuhalten; Löcher von bis 
Y, Zoll Durchmeſſer können aber fehr bequem bervorgebradit werden. 
Wegen der bortheilhaften Anwendung diefed Inftruments zum Bohren 
in Eden oder an anderen Stellen, wo für die Bewegung eines Bohrbo= 
gend oder der Bruftleier fein Raum ift, nennt man daffelbe Eckenboh— 
ter, Winkelbohrer (angle brace, corner drill. — Statt der zwei 
Zahnräder hat man aud) eine Schraube ohne Ende angewendet, und zu⸗ 
gleich eine fehr finnreihe Vorrichtung angebradt, um, wenn dad Inftrus 
ment der Bohrfpige gegenüber an einen feſten Punkt geftüßt wird, das 


) Polgtehn. Journal, Bb. 26, ©. 104. 

») MWerkzeugfammlung, S. 78. — Karmarfh Mechanik, ©. 174. — Art 
du Serrurier, par Hoyau, p. 10. — Mittheilungen, Lief. 15 (1838), 
©. 67. — Polytechn. Journal, Bd. 69, ©. 417. — Polytehn. Gen- 
tralbl. Jahrg. 1838, Bd. 2, ©. 887, 
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allmälige Eindringen des Bohrers dur eine felbftthätige Druckſchraube 
zu bewirten*). 

e) Bruftleier (vilebrequin, virebrequin, brace, hand-brace). 
Diefes Bohrmwerkzeug befteht ganz aus Eifen und bat im Wefentlihen bie 
Geftalt eines C, bei welchem man fi) an einem Ende die Bohrfpike, am 
andern einen drehbaren Knopf fo angebradht denken muß, daß die Achſen 
beider in eine und bdiefelbe gerade Linie fallen. Der Knopf wird gegen 
die Bruft gefekt, und die Bohrfpige befindet fi demnad in horizontaler 
Lage, während man mit der Hand die mittlere Biegung ded Werkzeugd 
anfaßt und im Kreife herumbewegt. 

Die Drehung ift mäßig fchnel (30 bis 40 Umgänge in einer Minute), 
und findet ununterbroden in Einer Richtung Statt; ber Eraftvolle Drud, wel: 
cher mit der Bruft ausgeübt wird, muß in der Wirkung das erfeßen, was bie 
Zangfamkeit der Bewegung mangeln läßt. So eignet fih, nad dem früber 
Gefagten, die Bruftleier nur für Löcher von etwas bedeutender Größe, und ift, 
neben den Rollenbohrern, eins der allergewöhnlidhften Bohr-Inftrumente. Man 
umgibt den Theil der Bruftleier, wo die Hand anfaßt, mit einem lofe auf: 
geftedten Rohre von Holz oder Eifenbledy (nille), um eine Verlegung ber Hand 
durch die Reibung zu verhindern. 


f) Kurbel, Bohrkurbel. Bür folde Bälle, wo, zum Bohren 
größer Zöder, ber mit ber Bruft anzumendende Drud nidt ausreicht, 
oder wo folde Löcher durchaus in ſenkrechter Richtung gebohrt werden 
müffen, feßt man ein der Bruftleier im Weſentlichen ganz gleihes, nur 
ftärfer gebautes, Werkzeug (die Kurbel, füt, brace, crank brace) auf- 
recht unter eine fo genannte Bohbrmafdine (ein Bohrgeftell, ma- 
chine à percer, potence)“), und dreht es langfam und Fräftig mit 
beiden Händen, melde nun in horizontaler Ebene einen Kreis befchreiben. 
Die Bohrmafchine (ein hier fälſchlich angewendeter Name) ift ein Gerüft 
bon eifernen Stäben, welches tiber ber Werkbank und dem Schraubftode 
an der Wand des Arbeitszimmerd angebradt wird, und eine fenkredte 
Schraube enthält. Das untere Ende diefer Letztern ift mit einer Begelför- 
migen Spite verfehen, melde in eine trichterartige Vertiefung am obern 
Ende der Kurbel paßt. Eine Linie, welde man fih von der Spike hinab 
nad dein Mittelpunkte ded Bohrers gezogen denkt, muß genau fenkredt 
fein, bildet die Drehungsadfe der Kurbel, und beftimmt die Richtung des 
zu bohrenden Loches. Damit man, wie hierzu nöthig ift, die Spike der 
Schraube genau fenfreht über die für den Mittelpuntt des Loches vor⸗ 
gefchriebene Stelle bringen Fann, läßt fih die Bohrmaſchine in mehrfader 
Richtung bewegen: man prüft die Stellung mittelſt eined Senkbleies, 
oder läßt einen an die Schraube gegebenen Deltropfen von der Epike 
derfelben binabfallen, und fieht zu, ob derfelbe richtig den angedeuteten 
Punkt auf der (im Schraubftode befeftigten) Arbeit trifft. Iſt hernach 
die Kurbel aufgefeßt; fo fhraubt man, in dem Maße, wie der Bohrer 
in dad Metall eindringt, die Schraube allmälig nieder, um ſtets den nö— 
thigen Drud zu unterhalten. Eine Abweichung des Loches von der ihm 
*) Notizblatt des bannoverfchen Gewerbvereins, 1845, Blatt 6. 


**) Arı du Serrurier, par Hoyau, p. 5. — Polytechn. Journal, Bb. 32, 
S. 246. 
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borgefhriebenen Richtung kann hierbei nit Statt finden, da jedes 
Schwanken der Kurbel durch die Schraube verhindert wird; unb hierin 
fiegt ein offenbarer Borzug der Kurbel vor der Bruftleir. Man bat 
außer der eben befhriebnen Wand = Bohrmafdhine aud kleinere 
tragbare Bohrmafdinen, melde auf gleihe Weife gebraucht, aber 
an dem Xrbeitöftüde felbft befeftigt werden, und oft auch da8 Bohren 
in den mannicfaltigften Richtungen (nit bloß vertifal wie die feſtſtehen⸗ 
ben Borrihtungen dieſer Art) geftatten”). 

Befondern Werth haben bie tragbaren Bohrmaſchinen für bie Anwendung 
in Fällen, wo das Arbeitsſtück der Art ift, daß es nicht transportirt oder we⸗ 
nigftens nit im Schraubftode eingefpannt werden kann. Für manche ber: 
gleihen große Gegenſtände ift das Bohren unter dem Drudbaume ein an: 
gemeffenes Berfahren. Lebterer Name bezeichnet eine hölzerne etwa 8 Fuß 
lange und 4 Zoll dide Stange, welche an einem Enbe einen eifernen Ring, 
und von da um den britten Theil der Länge entfernt eine ftählerne dicke Spike 
beit. Der Ring wird an einem Hafen an der Wand ber Werfftätte fo ein⸗ 
gehangen, daß der Druckbaum um diefen Drehungspunkt auf und nieber ſpie⸗ 
len kann. Unter bie Spike fest man bie Bohrdurbel ein. An dem zweiten 
Ende des Baumes wird ein Gewicht angehängt, oder es übt bier ein Arbeiter 
mit ben Händen ben erforderlichen Drud abwärts aus. Bequemer, zum Bobs: 
ren nicht tiefer Löcher, ift es, den Druckbaum horizontal an beiden Enden zu 
befeftigen, in der Mitte deffelben eine Echraube mit Spike anzubringen, und 
biefe — nachdem die Kurbel und das Arbeitsftüd baruntergefekt find — fü 
fharf anzuziehen, daß der Drudbtaum fi ein wenig nad oben biegt. In 
biefem gefrümmten Buftande übt er durch feine Claftizität einige Zeit lang 
ununterbrochen ben zum Bohren nöthigen Drud aus, ohne daß man nachzu—⸗ 
fhrauben braudt. Schon die Kurbel felbft hat fo viel Feberfraft, daß fie fich 
bei fharfem Anziehen der Drudichraube ein wenig zufammenbiegt und burch 
ibr davon herrührendes Ausdehnungsbeftreben den Drud für einige Zeit un: 
terhältz fo daß man auch beim Bohren unter den oben erwähnten (feftfteben: 
— tragbaren) Bohrmaſchinen nur periodiſch die Schraube nachzudrehen 
nöthig hat. 

g) Bohrer mit Hebel (ever brace, lever dril). Wenn man 
bie zur Wirkſamkeit der Kurbel erforderliche Druckſchraube nit getrennt 
bon berfelben, fondern in der Kurbel felbft anbringt, nämlich gegenüber 
der Bohrfpike und in deren berlängerter Achfenlinie eingefhraubt, am 
äußern Ende mit der zum Anfeßen dienenden koniſchen Zufpikung ver— 
fehen; fo wird dieſes Bohrgeräth für mande Bälle braudbar mo der 
Platz zur Anlegung einer tragbaren Bohrmafdhine fehlt, 3. B. um in 
einen engen Raume zu bohren, melder gegenüber von der Bohrftelfe 
turd eine Wand oder irgend ein andered Hinderniß begrenzt iſt. Hat 
der Raum von der Bohrftelle bie an jened Hinderniß nur menigftens fo 
viel Breite, daß eine Beine Kurbel eingebradht werden Fann, fo wird Lehe 
tere mit der Spibe ihrer Druckſchraube an das Hinderniß geſtützt, wäh⸗ 
rend der Bohrer auf der ihm bezeichneten Stelle eingefeßt ift: die IIm= 


*) Mittbeilungen des hannoverfchern Gewerbeverein, Lief. 11 (1836), ©. 
252. — Polytechn. Journal, Bd. 66, ©. 1855 Bb. 91, ©. 174. — 
Gemwerbeblatt für das Königreih Hannover, Jahrg. 1843, ©. 130. — 
Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. 2 (1843), ©. 485. — Berliner 
Gewerbeblatt, Bd. 28 (1848), ©. 241. 
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drehung der Kurbel findet dann auf gewöhnliche Weife Statt; aber da8 
Nachdrücken geſchieht dadurch, daß man die Schraube ſucceſſive aus der 
Kurbel herausfchraubt, und fomit das ganze Inftrument verlängert (dem 
Abftand zwiſchen Bohrfpige und Schraubenfpige vergrößert) in bem Maße 
wie der Bohrer eindringt. Da oft felbft der Raum fehlt, um die Kreis- 
bewegung der Kurbel zu vollbringen, fo find für dergleichen Bälle von 
weit weniger eingefchränfter Anwendung diejenigen Bohrinftrumente, welche 
bloß au8 einer geraden Bohrfpindel beftehen und durch einen rechtwinkelig 
angebrachten Hebel umgedreht werden. Die Spindel enthält ald Berlän- 
gerungen: an einem Ende die Bohrfpike, am andern Ende die Drud- 
fhraube, welche nad; Bedarf allmälig weiter herausgefchraubt wird. Der 
Hebel, durch melden die Spindel von ber Hand des Arbeiters die Dreh⸗ 
ung empfängt, braucht keineswegs ben Kreisweg zu machen, fondern durch— 
läuft nur einen Bogen von folder Größe mie die hindernden Umgebun= 
gen geflatten; er bringt alſo aud dem Bohrer nur einen Theil der Um- 
drehung auf ein Dal bei, wird dann in feine anfängliche Zage zurüd- 
berfeßt und immerzu wiederholt auf gleiche Weife gebrauht, monad die 
Wirkung des Bohrers in entfpredhenden Fleinen Schritten erfolgt. Uebri⸗ 
gend ift bei den einfachften diefer Vorrichtungen (welche alle ftetd ein — 
freilih fehr willfommener — Nothbehelf bleiben) der Hebel ein abgeſon⸗ 
dertes Stud, fo daß er wechſelweiſe eingefhoben, herumgedreht, audgezo= 
gen und bon entgegengefeßter Seite der Spindel neuerdings eingefchoben 
werden muß”); andere Eremplare tragen den Hebel mit der Spindel 
verbunden, aber durch Sperr⸗Rad und Sperrkegel fo mit ihr zufammen- 
hängend, daß er, ofeillirend bemegt, beim Borgehen die Bohrfpindel dreht, 
beim Rückgange fie ruhig ftehen läßt*”). 

Durch eine künſtlichere Einrichtung kann man erreichen, daß ber Hebel 
im Bor: und Rüdgange die Spindel (jedoch in beiden Fällen nad einetlei 
Richtung) zur Umdrehung nöthigt***). Die ermähnten mit Eperr-Rab verfehe: 
nen Apparate kommen wohl unter dem Namen Ratfhe, Rätſche oder 
Ratſchbohrer (ratchet drill, cal-rake) vor. Man hat aud das Eperr:Rab 
burch eine fpiralfürmig um bie Spindel gewundene Feder erfebt, welche bei 
der Drehung bes Hebels in einer Richtung fich feft zuſammenrollt und bie 
Spindel mit herumnimmt, bei ber entgegengefegten Bewegung aber etwas 
(ofe bleibt und ber Spindel Beine Drehung mittheilt**’*). Der Hebel mit 
Sperr:Rab wird mandhmal ohne Bohrfpindel angewendet und mittelft eines 
vieredigen Loches in dem Rade bireft auf den vierkantigen Bapfen ober Kopf 
eines Bohrers geftedt, welcher Leptere aber dann durch die Drudfchraube einer 


*) Mittheil. des hannov. Gemwerbevereins, Lief. 15 (1838), &. 31. — Po: 
ron —— 1838, Bb. 2, ©. 883. — Polytechn. Journal, Bd. 
„S. 413. 


+) Mittheil. des hannov. Gewerbevereins, Lief. 27 (1841), S. 517. — Po: 
Igtehn. Gentralbl. 1842, Bd. 1, S. 3905 1847, ©. 1465. — Kronauer, 
Zeitfehrift, Jahrg. 1848, S. 31. — Polytechn. Journal, Bd. 32, ©. 253. 

+) Polytehn. Gentralbl. 1847, ©. 27. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 22 
(1847), ©. 20. 


+) Gewerbeblatt für Sachſen, Jahrg. 1845, ©. 592. — Polytechn. Gen: 
tralbl. Bd. 7 (1846), ©. 1002 — 
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fefiftehenten oder tragbaren Bohrmaſchine (S. 273) nachgepreßt werben muß; 
das Werkzeug heißt dann Ratſchhebel (ratchet lever)‘). 


h) Bohrer mit Wendeifen. Bohrer von ziemlid bedeutender 
Größe (3. B. zum Ausbohren Meiner Pumpenftiefel und ähnlicher rohr⸗ 
artiger Körper) geftatten nur eine langfame Bewegung, und Fönnten felbft 
mit der Kurbel nicht Fraftvol genug umgedreht werden. Solde dreht 
man deßhalb mittelft eined langen eifernen Querheftes (Windeifen, 
Menbdeifen, tourne-A-gauche, wrench), welches auf dad obere bier- 
edige Ende des Bohrers aufgeftedt und an feinen Enden mit beiden Hän- 
den gefaßt wird. Diefe Methode eignet fi aber nit zum Anfangen 
eines Boches in maſſivem Metalle, meil die Hände nit den dazu nöthie 
gen Drud bervorbringen können; fondern nur zur Erweiterung und Voll⸗ 
endung ſchon vorhandener Löcher oder zulindrifher (auch koniſcher) Höhe 
lungen in Gußftüden. Die Bohrer haben hierbei die Aufgabe, den Loch⸗ 
durchmeſſer nur unbeträchtlich zu vergrößern, wirken daher weſentlich nad) Art 
ber (weiter unten anzuführenden) Reibahlen, und haben eine diefer Eigenthilms 
lichkeit entfprechende Konftruftion: Zylinderbohrer. Sie beftehen — abe 
gefehen von dem Stiele — aus einem hölgernen Zylinder, in meldyem (nabe 
parallel zur Achſe) auf der Peripherie Schneidmeffer in Wurden eingelegt 
find; oder aus einer Schmiedeifenplatte mit zwei parallelen geraden, der⸗ 
fählten und zugefhärften Kanten, welche glei jenen Schneidmeffern nad 
der Länge ber Bohrung ftehen. Eine folde Platte wird auf einer ihrer 
Slähen, oder auch auf beiden Flächen, mit einem hölzernen Zylinderab⸗ 
fhnitte belegt, um den geraden Gang bed Bohrers zu fihern (ihm eine 
Führung zu berfhaffen).. Zum Ausbohren einer koniſchen Höhlung (3. 
B. in einem großen Wafferhahne) hat die Platte nebft ihren hölzernen 
Zulagen eine angemeffene verjüngte Geſtalt. — Statt des Wendeifens 
gebraucht man dfterd ein großed hölzernes Kreuz, um vier Arbeiter an= 
ftellen zu können. 


i) Bohren auf ber Drehbank. Bei den Bohrern, welche auf 
ter Drehbank gebraudt werden, findet immer nur eine Umdrehung nad) 
einer einzigen Richtung Statt; und zwar entweder fo, daß der Bohrer 
an der Drebbankfpindel eingefpannt und die Arbeit ihm in gerader Rich⸗ 
tung allmälig genähert wird; oder fo, daß die Arbeit mit ber Spindel 
umläuft, während der Bohrer Feine Drehung erhält, fondern nur in ber 
Richtung feiner Achſe vorgefhoben wird, um in dad Metall einzubringen. 
Die erfle Methode ift vorzüglid dann zweckmäßig, wenn mehrere Löcher 
an berfehiedenen Stellen ber Arbeit gebohrt werden müffen; die zmeite 
Art ift die natürlihfte und gewöhnlichſte für den Wall, daß ein einziges 
Loch und zwar im Mittelpunkte (in der Umdrehungsachſe) ber Arbeit er- 
zeugt werden foll. Uebrigend empfiehlt ſich das Bohren auf der Drehbant 
durch die große dabei erreichbare Genauigkeit; durch die mögliche große 
Schnelligkeit der Umdrehung für kleine Löcher; endlih durch die Leichtig⸗ 
feit, mit meldyer eine bedeutende Kraft beim Bohren großer Löcher ange= 
wendet werben kann. 


*) Polytechn. Gentralblatt, Jahrg. 1839, Bh. ?, ©. 735. ° 
18° 
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Alle Arten von Bohrfpiken, die man in ben vorgehenb befchriebenen Bohr: 
merkzeugen (d bis h) mit ontinuirlicher Umdrehung gebraucht, laffen fih auf 
der Drehbank anwenden; es gibt aber auch mehrere Arten, welche ausſchließ⸗ 
lih oder hauptſächlich für die Drehbank beftimmt find; fo 3.8. halbrunde 
Bohrer, Aalf-round bit, cylinder bit (in der Geftalt eines durch bie Achie 
zerſchnittenen Zylinders) mit einer halbfegelförmigen Zufpigung oder einer ge: 
rablinigen, bald redhtwinkelig, bald ſchief gegen die Adhfe geftellten Schneide 
am Ende; andere halbrunde Bohrer größerer Art, an welchen die Schneide an 
einer aufgefcehraubten Stahlplatte fich befindet‘); ber fo genannte Ranonen« 
bohrer (halbrund mit zwei einander entgegengefekten, zur Achſe geneigten 
Schneiden, von melden — ba ihre Zufchärfung auf derfelben, nämlich ber 
runden, Seite des Bohrers liegt — bloß die eine im Bohren angreift, wes⸗ 
balb auch die andere, nur zur Erzeugung einer Mittelpunktsfpige angelegte, 
etwas weiter zuräd fteht); eine Art Bentrumbohrer (S. 268), womit aus Ei: 
ſenblech Unterlegſcheiben für Schraubenmuttern bergeftellt werden, inbem gleich 
zeitig das Loch im Mittelpunkte gebohrt und konzentrifh mit demfelben eine 
größere Kreisfurche durchgefchnitten wird, um ein feheibenförmiges Stüd aus 
der Platte abzulöfen (Scheibenfräfer)**); ein rohrförmiger Bohrer, in 
defien Band am Ende ein Schneidzahn eingefezt ift, um eine Preisförmige 
Furche burch die Tiefe bes Arbeitsftüds hindurch auszuarbeiten, fo daß fchließ- 
li der mittlere Iheil des gebohrten Körpers als ein Zylinder herausfält, 
ohne in Späne zerkleinert zu fein***); Bohrer zum Erweitern der mit einem 
fleinen Bohrer bereits dargeftellten Löcher, ähnlich dem auf ©. 268 angeführ« 
ten Bentrumbohrer, nur flatt der Mittelpunftsfpige mit einem Purzen zylin- 
drifchen, in das vorgebohrte Loch pafjenden Zapfen verfehen (möche à Leton, 
pin dril\; Bohrer, melde durch verftellbare oder auszuwechſelnde Schneiden 
zum Bohren von Löchern verfchiedenen Durchmeſſers dienen können (erpand- 
ing borer) “); u. f. w. Bu bemerfen ift, daß die auf ber Drehbank ge: 
brauchten Bohrer nicht durchaus einer in ben Mittelpunkt des Loches einzu: 
feßenden Spige bedürfen, weil wegen der unwanbelbaren Drehung der Dreb: 
bantfpinbel ein Abweichen des Bohrers von der vorgefchriebenen Stelle und 
Richtung (das Berlaufen, running) meift nicht fo leicht zu befürchten ift, 
als bei Bohr-Inftrumenten, die man aus freier Hand gebraudıt. 

k) Bohbrmafhinen. Das Bohren auf der Drehbank macht den 
Vlebergang zu den Bohrmafchinen, unter melden man medhanifhe Vor⸗ 
rihtungen zu verftehen hat, bei welchen die Umdrehung bed Bohrers nidt 
mehr die unmittelbare VBerrihtung der Hand oder eined fehr einfachen 
Medhanismus iftz fondern mit Hülfe einer mehr zufammengefegten Ein— 
rihtung bewirkt wird. Man muß bier drei mefentlich verſchiedene Fälle 
unterfheiden: 1) da8 Bohren Pleiner oder mäßig großer Löcher von nicht 
bedeutender Tiefe in maffiden Metalfftüden; 2) dad Bohren langer, rohr⸗ 
artiger Höhlungen, melde nur an einem Ende offen find (mie bei den 
Kanonen); 3) dad Bohren langer rohrartiger Höhlungen, die an beiden 


) Polytehn. Journal, Bd. 30, ©. 176. 
*') Polytechn. Gentralbl. 1849, ©. 1250. 


») Polytechn. Gentralbl. 1847, ©. 815. — Gewerbeblatt für Sachſen, 
1847, ©. 262. — Berliner Gewerbeblatt, XXIV. 113. 

+) Mittheil. des hannov. Gewerbevereins, Lief. 29, ©. 136, 137. — Po: 
Igtechn. Gentralblatt. Neue Folge, Bd. I. (1843), ©. 78, 805 1847, 
©. 1464. — Kronauer, Beitfchrift, 1848, S. 30. — Deutfche Gewerbe: 
zeitung, 1846, ©. 599. 
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Enden offen find (mie bei den Zhlindern für Pumpen, Feuerſpritzen, 
Dampfmafdinen, ZHylindergebläfe, hudraulifche Prefien). 

Bohrmaſchinen für kleine (zumeilen aber auch 2 bid 3 Zoll im Durch⸗ 
meffer haltende) und nit tiefe Qöcher (machine à percer, drilling 
machine, drilling engine) *) kommen mit verſchiedener Einrichtung vor. 
In der Regel ſteht dabei der Bohrer ſenkrecht (mit der Spike nad) unten), 
und wird mit ber Spindel, in welcher er ftedt, durch Räderwerk oder durch 
eine Riemenſcheibe mit angemefjener Geſchwindigkeit und Kraft umgedreht, 
zugleich aber mittelft eined Mechanismus auf die Arbeit berabgedrüdt, 
wenn man nicht umgekehrt die Letztere allmälig erhebt, um dad Eindringen 
des Bohrers zu bewirken. Im Uebrigen find dieſe Maſchinen theild voll⸗ 
fommen felbfithätig, d. b. fo beſchaffen, daß nicht nur die Drehung ber 
Bohrfpindel, fondern aud dad Nahdrüden derfelben durch die zum Be- 
triebe angemwendete Waſſer⸗ oder Dampflraft bewirkt wird; theild bon fol= 
cher Konftruftion, daß die letztere Bewegung durd eine von Arbeiterhand 
in ang gejeßte mechaniſche Vorrichtung Statt findet. Kleinere Bohr⸗ 
mafdjinen macht man öfters tragbar und richtet fie zum Handbetriebe mit⸗ 
telft Kurbel und Schwungrad ein (Handbohrmafdinen) *”). 

Der Apparat zum Herunterbrüden ber Bohrfpindel, woburd das Eindrin: 
gen des Bohrers in die Arbeit bewirkt wird, beftebt manchmal nur in einem 
mit Gewidt belafteten Hebel oder in einem Hebel, der vom Arbeiter durch 
Treten (mittelft Sugftange und Fußtritt) niedergezogen wird; häufiger in einer 
Schraube, entweber allein ober mit einem Hebel, mit Räderwerk verbunben, ıc. 
Wenn bie Bohrfpindel in ihrem Plabe bleibt und bie Arbeit gegen ben Bohrer 
gehoben wird, kann man zu biefem Zwecke den Drud einer Wafferfäule benugen. 
Bon einem im oberften Theile des Gebäudes befindlichen Behälter, in welchem 
das Regenmwaffer fi) fammelt, und der überdieß durch eine Pumpe ſtets gefüllt 
erhalten wird, geht ein 30 bis 50 Zuß hohes Rohr herab, welches das Waſſer 
in einen unter dem Bohrer ftehenden Zylinder führt, daß e8 ben in Letzterem 
enthaltenen Kolben aufwärts drückt. Der Kolben trägt eine Platte, worauf 
die Arbeitsftüde gelegt werden. Der Durchmeiler des Zylinders fann 4 bis 
12 Zoll betragen, je nachdem man eines Pleinern oder größern Drudes bebarf. 
Durd einen Hahn Bann man den Bufluß des Drudwaflers abfperren, burd) 
einen anbern fodann ben Bylinder entleeren, wobei der Kolben von felbft wie— 
der finft. Zum Bohren von Löchern bis gegen 2 Boll im Durchmeffer eignet 
fi) diefe Methode ausgezeichnet gut, vorausgefekt daß die Arbeitsftüde von 
nicht zu großem Gewichte find. Höchſte Sleichförmigkeit bes Drudes und Be: 


*) Le Blanc, Recueil, III. Planche 42 und Pl. 57. — Armengaud, I. 
353; 11.385. — Bulletin d’Encouragement, XLI. (1842) p. 489; XLIV. 
(1845) p.95. — Kronauer, Mafchinen, I. Tafel 13, 14, 15; HI. Taf. 29. 
— Berliner Berbandlungen, XXH. (1843) S. 211. — Kunfl: unb Se: 
werbe:Blatt, Jahrg. 1844, &. 396; 1848, ©. 386. — Polytehn. Gen: 
tralbl. Neue Folge Bb. I. (1843) ©. 162. — Polytechn. Journal, 
Bd. 32, ©. 2505 Bd. 72, S. 2; Bd. 88, ©. 1615 Bd. 97, ©. 9. — 
Gewerbeblatt für Sadfen, 1841, ©. 142; 1844, &. 99. — Jobard, 
Bulletin, II. 171. 

**) Deutfche Gewerbezeitung, 1845, ©. 445. — Polytechn. Centralbl. Neue 
Folge VI. (1845) &. 97. — Polytechn. Journal, Bb. 97, ©. 321. — 
Gewerbeblatt für Sachſen, 1842, ©. 598. — Gemwerbeblatt filr das Kö: 
nigreih Hannover, 1842, &. 183. — Notigblatt bes hannoverfchen Ge: 
werbevereins, 1845, Blatt 4. 
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quemlichkeit für den Arbeiter können auf keine andere Weiſe ſo vollkommen 
erreicht werben. Dagegen gibt es allerdings Fälle, wo die hier vermißte Mög⸗ 
lichkeit, den Drud nah Wunſch augenblidlid zu verändern, ſchätenswerth ift. 

Manchmal ift eine Einrihtung nützlich, wodurch der Bohrer in gerader 
Linie verfegt werden kann, fo daß mehrere Löcher in beliebiger Entfernung von 
einander zu bohren find, ohne daß man nöthig hat das Arbeitsftüd aus feiner 
Stelle zu rüden*). Noch mehr Bequemlichkeit gewähren die Radial-Bohr—⸗ 
maſchinen (machine radiale), bei weldyen bie Verſezung bes Bohrers im 
Kreife und zugleich in gerader Linie (in Halbmeflern des Kreifes) Statt finden 
kann, welde alfo nad dem Prinzipe der fo genannten Band: Bohrmafdinen 
(S. 273) gebaut find, mit Hinzufügung bes Betriebes durch Elementarkraft **). 
Auch Mafhinen mit mehreren zugleid arbeitenden Bohrern fommen vor *"*). 

Starke Löcherbohrmaſchinen richtet man nicht felten fo ein, daß fie gelegent: 
lich — durch Umwechſelung des Bohrers, der dann ein glatter Zylinder mit feit- 
warts eingefeßtem Schneidbzahn ift — zum Ausbohren mäßig großer (3. 8. 
3 bis 6 Zoll weiter) Oeffnungen, welche fon vom Guſſe ber vorhanden find, 
wie in Radnaben, Krummzapfen ıc., gebraucht werben können; fie wirken bann 
vollſtändig nad Art der Bylinderbohrmafchinen (f. unten), 

Beim Bohren langer Höhlungen ift entweder die ganze Höhlung in 
einem maſſiben Metallſtücke zu erzeugen (wie bei den Kanonen); oder es 
handelt fid) bloß darum, einen fhon hohl (aus Meſſing oder Eifen) ge 
goffenen Zylinder durch Bohrer innerlich glatt, rihtig rund und durdaus 
gleich mweit zu maden. Im erften Sale ift die Arbeit ein wahres Boh- 
ren (forer, forage), menigftens in Bezug auf den Bohrer, welder an- 
fängt, worauf oft durch mehrere folgende, ſtufenweiſe größere Bohrer die 
Höhlung erweitert wird. Im zweiten Sale fiimmt die Arbeit (die man 
dann gewöhnlich Ausbohren, aleser, boring) nennt, eigentlidh in der 
MWefenheit mit derjenigen Operation überein, welche weiter unten unter 
dem Namen des Ausreibend (bei ben Reibahlen) vorkommen wird. 

Bei den Kanonen vereinigen fi zwei Umftände, melde dad Bohren 
berfelben ſchwierig maden, nämlih: daß bad Bohren aus dem Maffiven 
angefangen werden muß; und: daß die Höhlung nur an einem Ente 
offen fein kann, folglich der Bohrer freiftehend fo lang fein muß, als die 
Bohrung werden fol. Aus dem leßtern Grunde indbefondere entfteht 
leiht ein Schwanfen oder Zittern des Bohrer zum Nachtheile der Ge= 
nauigfeit, welche doch gerade bier, binfihtlih der ARundung und Gleihför- 
migfeit der Höhlung, fo höchſt mefentlih if. Dan kann daher wohl fa= 
gen, daß das völlig richtige Bohren der Kanonen zu ben fchivierigfien 
Aufgaben der tehnifhen Mechanik gehört. Kanonen-Bohrmafdi=- 
nen (machine à forer les canons, forerie) ****) find von fehr verfchie- 
denen Einrichtungen verfudt und angewendet worden. Man kann fie in 
horizontale (forerie horizontale) und vertifale (forerie verti- 
cale) unterfcheiden, nach der Lage des Bohrer und des Geſchützes. Bei 


*) Deutfche Gewerbezeitung, 1845, ©. 517. 
**) Bulletin d’Encouragement, XLH. (1843) p. 271.— Polytechn. Journal, 
Bd. 90, ©. 342. — Gemerbeblatt für Sadfen, 1841, ©. 208. — 
Deutſche Gemwerbezeit., 1847, S. 94. — Polhytechn. Centralbl. 1847, 
©. 542. — Jobard, Bulletin, IV. 196. 
») Polytechn. Journal, Bd. 77, ©. 167. 
+) Monge, Descriplion de l’art de fabriquer les canons. Paris, An ? 
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den horizontalen Bohrmaſchinen (welchen jetzt wohl allgemein der Vorzug 
eingeräumt wird) liegt das Geſchütz wagrecht und dreht ſich langſam um 
ſeine Achſe; der Bohrer wird allmälig (durch Schrauben oder Zahnſtange 
und Getrieb ꝛc.) gegen daſſelbe hingeſchoben, ohne fich zu drehen. Bon 
Zeit zu Zeit muß der Bohrer herausgezogen werden, damit man die ab— 
gefchnittenen Späne befeitigen kann. Die vertifalen Maſchinen find von 
dreierlei Art: a) der nad; aufwärts gerichtete Bohrer ficht ganz unbeweg⸗ 
lich, während die auf ihm ruhende Kanone fih um ihre Achſe dreht und 
zugleich dur ihr eigened Gewicht niederſinkt; b) der Bohrer dreht ſich, 
die Kanone ſinkt während des Bohrens vertikal herab, hat aber fonft 
feine Bewegung; c) die Kanone dreht fi ohne Ortsveränderung, ber 
Bohrer, der ſich nicht dreht, wird allmälig (durch ein Gewicht oder durd) 
Berzahnung) gehoben. Die vertifalen Bohrmafdinen gewähren den Vor— 
theil, daß die Bohrſpäne von felbft aus der Bohrung fallen; fie find aber 
unbequem aufzuftellen, und durch die große Höhe des Geſtells, welches fie 
erfordern, nadıtheiligen Zitterungen außgefeßt. 

Bei einer horizontalen Bohrmafchine für Sefhüge mittlern Kalibers kann 
das Bewegungsmoment auf 3 bis 4 Pferbefraft angefchlagen werden. Die 
Kanone barf 10 bis höchſtens 12 Umprehungen in der Minute machen, und 
der Bohrer während jeder Umbrehung um 0.03 bis 0.05 Zoll vorgefchoben 
werden. Mit drei auf einander folgenden Bohrern wird bei Pleinen und mitt- 
leren Gefhüsen die Bohrung gänzlich zu Stande gebracht; große Kaliber aber 
erfordern feh8 und mehr Bohrer. 

Die Flinten-Bohrmaſchine gehört zu denjenigen Bohrmafcdinen, 
melde eine ſchon vorhandene zylindrifche Höhlung auszuarbeiten haben. 
Bei ihr liegt der Bohrer horizontal und wird von der bewegenden Kraft 
mit großer Gefchtwindigfeit umgedreht, während ber auszubohrende Lauf, 
welcher auf einem Schieber befeftigt ift, dur den Drud eines Hebels 
gegen den Bohrer in gerader Linie hinbetvegt wird. 

Dumpenftiefel, Zylinder zu Dampfmafdinen, Gebläfen u. dgl. bohrt 
man, fofern ihr Durchmeſſer nit von fehr beträchtliher Größe ift, ar 
Öfteften auf horizontalen Mafıhinen (Zylinders Bohrmafdinen, 
machine à aleser, alesoir, boring-machine), und zwar fo, daß fie 
dabei unbetveglih liegen. DieBohrfpindel, Bohrmwelle oder Bohr— 
ftange (arbre, boring-bar, cutter-bar), melde in der Achſe des hoh— 
len und beiderfeitd offenen ZHlinders durchgeht, ift außerhalb deffelben an 
zwei Punkten durd) Zager unterftüßt, und dreht fih um ihre Achſe. Auf 
ihr befindet fi der Bohrtopf (manchen, porte-lames, cufter-head, 
boring wheel), eine gußeiferne Scheibe, auf deren Rand 4 bis 8 Mef- 
fer oder Schneiden (lames, burins, euiters) — aud) wohl 2 bis 
4 Schneiden und eben fo viele hölzerne Leitftüde — vertheilt find. Ent- 
weder dieſem Kopfe allein *), oder ihm fammt der Bohrftange **), wird 
während der Umdrehung zugleich eine fehr langſam fortfchreitende Bewe⸗ 
gung nad) der Länge des Zhlinderd ertheilt, wozu irgend ein Mechanis- 


) Polgtechn. Journal, Bd.69, S. 184.— The Cyclopaedia, by A.Rees, 
Vol. X. Artifel: Cylinder-boring. 


) — d’Eucouragement, XXII. 11. — Polytechn. Journal, Bd. 9. 
. 61. 
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mus (z. B. eine Schraube, zwei parallele Schrauben, eine Zahnſtange ꝛc.) 
angebradit if. Wenn der Bohrkopf den Weg bon einem Ende des Zylin⸗ 
ders zum andern zurldgelegt bat, ftellt man die Schneiden fo, daß fie 
ein wenig mehr über den Umkreis des Bohrkopfs vortragen, und mieder- 
holt die Operation bed Ausbohrens noh mehrmald. — Da rin Zylinder 
bon fehr großer Weite und verbältnißmäßig geringer Wanddide fi bei 
horizontaler Lage fhon vermöge feines eigenen Gewichtes dergeftalt 
fenft, daß der wagrechte Durchmeſſer etwas größer wird als der vertifale; 
worauf nad richtig Freisrunder Bohrung beim Wiederaufftellen in Folge 
der Federkraft eine entgegengefeßt elliptifche Form entfteht: fo ift für die 
größten Zylinder dad Bohren in aufredhter Stellung — aljo mittelft einer 
vertifalen Bohrmafchine — unbedingt vorzuziehen. In ſolchen Mafdinen *) 
wird der fiehenden Bohrmwelle jederzeit nur die Achfendrehung ohne Schie- 
bung gegeben, während der Bohrkopf längs derfelben fortfchreitet. 

Die Gefhwindigkeit ber Umdrehung bei ben Bylinder-Bohrmafdinen fol 
nicht zu groß fein, damit Fein flarfes Zittern (Dröhnen) entfteht und die Schnei- 
den ſich nicht zu fehr erhigen, woburd fie ihre Härte einbüßen würden. Mau 
kann, der Erfahrung zu Folge, ald Regel annehmen, daß die Gefchwindigkeit 
der Schneiden in ihrer Rundbewegung, beim Bohren gußeiferner Zylinder, 
7 bis 8 Zuß in ber Minute betragen darf, wonad für jeden Durchmeffer des 


Zylinders die Umbrehungszeit leicht berechnet werben fann. So wird man für 
Zylinder von 


3 Zoll Durchmeſſer eine Umdrehung auf 6 Sekunden 
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rechnen Fönnen, wiewohl, wenn ein ftarfer Span genommen wird, die Umdre: 
bung noch langfamer fein muß. Die gerablinige Zortrüdung der Bohrfchnei: 
den (alfo bes Bohrkopfes) kann im Allgemeinen jo angenommen werden, daß 
fie auf je 1 Fuß ber Peripherie-Gefchtwindigkeit etwa 0.005 Boll beträgt; in 
einem ylinder von 12 Zoll Durchmeffer würde biernad ber Bohrkopf um 
0.015 bis 0.016 Bol, in einem folden von 3 Zuß um 0.05 Zoll, während 
jeder ganzen Umbrehung fortjcpreiten: dieſe Beſtimmungen find als Mittel: 
wertbe anzufehen, welche namentlid bei geringem Durchmeffer der Bohrung 
oft überfchritten werden, fo daß man z. B. für 3 zöllige Höhlungen wohl 
0.02 Zoll Fortfhreitung auf jeden Umgang Statt finden läßt. 

Zragbare Zylinderbohrmafdinen- werden zu dem (alle 3 oder 4 Jahr neuer: 
dinge vorzunehmenden) Ausbohren ber Dampfzylinder an Lofomotiven ange: 
wendet. Eine ſolche Mafchine '*) wird, mährend der Zylinder in feinem Platze 
an ber Lokomotive fidy befindet, auf dem Ende befielben (ftatt des abgenom: 











*) Bulletin d’Encouragement, XLI. (1842) p. 485. — Polytechn. Juurnal, 
Bd. 88, ©. 81. — Armengaud, I. 498. — Kronauer, Maſchinen, 11. 
Taf. 26, 27. 


**) Deutfche Gewerbezeitung, 1847, S. 257. — Polytehn. Journal, Bd. 97, 
©. 7 — Polytechn. Gentralbl. Bd. 7 (1846), ©. 399; Jahrg. 1847, 
©. 816. 
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menen Dedels) feftgefchraubt, und durch eine Riemenfcheibe oder mittelft Hand: 
Eurbel und Schwungrad von ein Paar Arbeitern betrieben. 

Nach dem Prinzipe der Zylinderbohrmafchinen baut man auch horizontale 
Maſchinen zum Ausbohren Pleinerer Deffnungen in verfchiebenen Mafchinen- 
theilen *). Wirb bierbei die Bohrftange (melde Drehung und Schiebung in 
fi) vereinigt und felbft die Schneiden ober Bohrzähne trägt, dba wegen bes 
geringen Durchmeflers ein befonderer Bohrkopf nicht angebracht werden kann) 
lang genug gemadt, fo können zwei an bemfelben Arbeitsftüde befindliche 
Oeffnungen, deren Adfen in der nämlichen geraden Linie liegen, mit Einem 
Male ausgebohrt werben “). — Für Zwecke diefer Art, ſowie zum Ausbohren 
Pleiner Zylinder ıfl jede genügend große und ſtarke Drehbank einzurichten, indem 
man eine Bohrwelle mit eingefehtem Bohrzahn auf berfelben einfpannt und 
um die Achfe laufen läßt. Jedoch muß hier in ber Regel die gerablinig fort: 
fohreitende Bewegung dem Arbeitöftüde ertheilt werden, was ein bei eigentlichen 
Bohrmafchinen (für Zylinder) nicht vorkommender Fal if. Ausnahmemeife 
gibt es indefien auch für Drehbänke zum Ausbohren (tour & aléser) Einrich: 
tungen, wonad das Arbeitsſtück ſich dreht und die Bohrſtange gerade fort. 
fchreitet ”**). 


IX. Neibahlen (Räumahlen, alesoirs, aldzoirs, &carrissoirs, 
€quarrissoirs, broches, rimers, broaches, opening bits) ). 


Löcher in Metallarbeiten fallen durd dad Bohren fehr oft nicht fo 
aus, daß fie ohne weitere Bearbeitung völlig brauchbar find. Entweder 
find fie (wegen unvollfommener Bohr=Inftrumente oder mangelhaften Ge- 
brauchs derfelben) nicht genau rund, auch mohl nit glatt genug; oder 
fie haben (teil der gehörige Bohrer fehlte) nicht ganz die Größe, melde 
man berlangt. In allen diefen Bällen bilft man durch Aufreiben, 
Ausreiben, Aufräumen (aldser, Ecarrir, &quarrir, broaching), 
wozu die Neibahlen dienen. Eine Reibahle ift im Allgemeinen ein gerades 
ftählernes, gehärteted und gelb angelaffenes Werkzeug, welches eine oder 
mehrere, gleichmäßig der ganzen Länge nad) fortlaufende Schneiden befigt, 
und fi don oben nad) unten ein menig berjüngt, alfo ſchlank koniſch 
erfcheint. Die Dide der Reibahlen geht von der Stärke einer feinen 
Nähnadel (Zapfen-Reibahlen, alésoir A pivols, &carrissoir & 
pivots, pivot broach, der Uhrmacher) biß zu 1 oder 2 Zoll; ihre Länge 
von Y/z bi8 8 oder 10 Zoll. Die weſentlichſte Berfchiedenheit ift in der 
Geftalt des Querſchnitts gegründet, der an allen Stellen der Länge fi 
vollkommen ähnlid fein muß; und in bdiefer Beziehung find verfchiedene 
Formen von verſchiedenem Werthe, theild überhaupt, theils für beftimmte 
einzelne Ztvede. 

Hauptbedingungen der Güte find bei jeber Neibahle: 1) möglichft viele 
und gleihmäßig vertheilte Berührungspunkte mit dem Loche, welches man be: 

*) Kronauer, Zeitfchrift, 1849, &. 50. 
**) Bulletin d’Encouragement, XLV. (1846) p. 396. — Polytechn. Journal, 

Bd. 106, &. 96. — Jobard, Bulletin, X, 268. 

***) Armengaud I. 213. — Kronauer, Mafchinen, I. Taf. 17, 18, 19. 

») BWerkzeugfammlung, ©. 85. — Technologifhe Encyklopädie, Bd. XI. 
©. 569. — Hülffe, Allgemeine Mafchinen- Encyklopädie, Bd. II. 
&. 349. — Holizapffel, II, 572. 
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arbeitet; 2) eine genügenbe Anzahl binlänglich fcharfer Schneiden. Alle Eden 
oder ausfpringenden Winkel eines und beffelben Querſchnittes müffen Punkte 
einer gemeinfchaftlicden Kreislinie fein, weil außerdem die Reibahle leichter die 
Rundung eines Loches verbirbt als fie vollkommener madt. 

Der Gebraud der Reibahle ift einfach: man ftedt fie in dad Loch 
und dreht fie darin herum, mit hinlänglidem Drude, um das allmälige 
Eindringen des didern Theile zu bewirken, mobei feine Spänden bon 
den Metalle abgefchnitten oder abgerieben werden. Es geht von felbft 
hervor, daß Reibahlen nur bei durchgehenden (beiderfeitig offenen) Löchern 
anzumenden find. Um Löcher zylindriſch auszureiben, bringt man eine fehr 
ſchlanke Neibahle erft von dem einen dann von dem andern Ende her ein. 
Zu diefem Zwecke find die Reibahlen fo wenig verjüngt, daß ein Längen 
durchſchnitt derfelben zwei unter einem Winkel von 1 bis höchſtens 2 Grad 
zu einander geneigte Linien ergeben würde; koniſch zu erweiternde Löcher 
erfordern dagegen Reibahlen von angemeffen ftärkerer Berjiingung, melde 
nur don Einer Seite eingebraht werben. Die Bewegung der Reibahlen 
wird auf verſchiedene Weife bemerkftelligt. Entweder find fie in einem 
hölzernen Hefte befeftigt, welches mit der Hand gefaßt und gedreht (wenn 
es fehr Fein ift, bloß zwiſchen Zeigefinger und Daumen gerollt) wird; 
oder fie werden mittelft eines bieredigen Zapfend an ihrem dickern Ente 
in die Bruftleier oder Bohrkurbel (S. 272) eingeftedt; oder man bemegt 
fie (namentlich die größten) mittelft eines Wendeifens (S. 275), das 
mit feinem Loche auf den bieredigen Zapfen der Neibahle gefhoben und 
leiht wieder abgenommen wird; ober man gebraucht fie wie Bohrer auf 
der Drehbank, Feine felbft auf dem Drehſtuhle (Docken-Drehſtuhle). 

Der Gebrauch eines Wendeifens gewährt ben Bortheil, daß man die Reib- 
able ganz durch das Loch hindurchgehen und unten hberausfallen laffen ann, 
wodurch man der zylindriſchen Geftalt des bearbeiteten Loches ficherer if. Für 
die Glätte des ausgeriebenen Loches ift e8 vortheilbaft, die Reibahle mit einem 
Streifen Papier einfach zu ummwideln, durch welden die Schneiden von felbit 
fih durddrüden. 

Der Form des Querſchnitts nad) find folgende Arten der Reibahlen 
zu unterjcheiden: 

1) Edige Reibahlen, deren Querſchnitt ein Quadrat oder ein 
regelmäßiges Vieled iſt. Die fünfedigen find die beiten und die gewöhn⸗ 
lichſten. Viereckige (quadratifdhe, four square broach) maden nicht leicht 
ein richtig rundes Loch, theils weil ihre Winkel zu fharfe und überfchnell 
angreifende Schneiden bilden, theils weil fie zu wenig Berührungspunfte 
mit dem Loche haben, theild endlich, weil überhaupt eine Reibahle mit 
gerader Geiten-Anzahl nit fo vollkommen rund ausreibt, und eher 
ein eckiges Zoch bildet, ald eine folhe mit ungerader Anzahl von Eden. 
Aus diefem lektern Grunde find auch die fechdedigen Reibahlen (six- 
square broach) nicht zu empfehlen. Sieben und adtedige aber, die 
auch öfters vorfommen, haben ſchon zu flumpfe Winkel und fehneiden 

lecht. 
ſh gi dicken Reibahlen merden zumeilen bie ſämmtlichen Ecitenflädhen rin: 
nenartig hohl geihhliffen, wodurd die Kanten, zwar felbft bei größerer Anzahl 
(6, 7 oder 8), noch fehr ſcharf werden, aber leicht Scharten befommen, weß: 
wegen man folche Reibahlen vorfihtig und am beften nur zur Vollendung eines 
Loches gebrauchen muß. Die oben angezeigten Mängel ber vierkantigen Reib: 
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ablen können bei großen Werkzeugen biefer Art dadurch gehoben werden, daß 
man auf jeder ber vier Flächen mitten eine breite Zängenfurde anbringt, 
und in biefe ein Stüd Holz einlegt, welches zugleih mit den Schneiden bie 
Lochwand berührt. So entftehen alfo acht Berührungspunkte mit dem Xoche, 
von welchen aber nur vier Schneiden find. Solche Reibahlen find vorzüglich 
geeignet zum Ausreiben großer metallener Häbne”). 


2) Halbrunde NReibahlen (half round broach), im Quer 
ſchnitte die Geſtalt eined Kreisabfchnittes (nicht eined vollen Halbkreifes) 
befigend, alfo zwei Schneiden enthaltend, von melden jebod, bei ber 
Drehung nad) einer beflimmten Richtung, jemweilig nur eine einzige an— 
greift. Sie wirken fchnell, haben aber zu menig Berührung mit dem 
Loche (auf der flachen Seite nämlid gar Feine), und machen deßhalb 
-feiht ein unrundes Loch. Diefes ift zwar nicht der Ball, wenn man ber 
Neibahle mehr ald die Hälfte (etwa zwei Drittel) der Nundung läßt, und 
fie arbeitet alsdann fehr gut und genau; aber die hierbei vorhandenen 
ftumpfwinkeligen Schneiden greifen nur auf Meffing, nidt auf Eifen, 
gehörig an. 

Manchmal ſchleift man die flache Seite hohl, wodurch die Schneiden ſpitz⸗ 
winßeliger, alfo noch fehärfer, werden. Sehr große halbrunde Reibahlen (zum 
Ausbohren metallener Zylinder u. dgl.) macht man fo, baß ber Ponvere Rüden 
aus hartem Holze, und nur bie flache Seite, an welder die Schneiden ſich 
befinden, aus Stahl beftehbt. Der Stiel ift von Eifen und mit der flachen 
Stahlplatte durch Schweißung verbunden. 


3) Einfhneidige Reibahlen, glatt und rund, mit einer eins 
jigen Kante verfehen, welche entjteht, entweder indem der ganzen Zänge 
nach eine ungleichfeitige Kerbe angebracht wird; oder indem zwei Fleine 
Segmente ber glatten Rundung abgefhliffen find, fo daß die zwei dadurch 
entfiehenden Flächen durch ihr Zufammenftoßen eine Kante erzeugen. Beide 
Arten wirken langfam, madjen aber mit Sicherheit ein völlig rundes Loch, 
und find vorzüglid auf Eifen und Stahl gut zu gebrauden. 


4) Gewundene Reibahlen, vierfantig (quadratifch) gefchmiedet 
und audgefeilt, dann glühend gedreht, fo daß fehließlih die Kanten in 
langgezogenen Schraubenlinien liegend erfcheinen; — eine fehr gut fehneis 
et aber ſchwierig genau zu verfertigende, daher felten gebräudhliche, 

tt. 


5) Geriffelte (gekerbte) Reibahlen. Die’ ganze Oberfläde iſt 
mit dreiedigen Einferbungen und abmechfelnden ſpitzwinkeligen Kanten 
berfehen, welche entweder gerade oder etwas fhraubenartig gewunden an 
der Reibahle hinlaufen, fo daß die Querſchnittsgeſtalt eine Art vieledigen 
Sterns bildet. 


Da jede Ede eine Schneide und zugleid ein Berührungspunft init dem 
Loche ift, fo wirken dieſe Werkzeuge eben fo ſchnell als richtig, und find daher 
(obwohl mühfam zu verfertigen) fehr zu empfehlen, wo es die Bearbeitung 
ziemlich großer Löcher gilt; denn dünne Reibahlen laffen fich, wegen praßtifcher 
Hinderniffe, nicht in diefer Korm bdarftellen. Zum Ausreiben der Löcher an 
meffingenen Hähnen u. dgl. find die geriffelten Reibahlen vortrefflic. 


*) Berliner Berhandblungen, XIV. (1835) ©. 110. 
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x. Genfer (Berfenter, Sentlolben, Ausräumer, 
Ausreiber, Sräfer, fraise, countersink) ”). 


Häufig kommt der Ball vor, daß ein Loch bloß an feinem Ende er⸗ 
weitert (koniſch oder trichterartig, zulindrifh zc. verfenkt, ausgeſenkt) 
werden muß. Am gewöhnlichften findet dieß Statt, wenn Schraubenköpfe 
nit über die Oberfläche der Arbeiten bervorragen dürfen. Man bringt 
dann, konzentriſch mit dem Schraubenlode, eine (nad der Geftalt des 
Kopfes) trichterförmige oder zylindriſche Vertiefung (Berfentung) an, 
welche den Schraubenfopf ganz aufnimmt. Bon einem folhen Schrau— 
benfopfe fagt man, er fei verfenft (noye). In den Übren werden 
Verſenkungen bon halbfugeliger oder ringförmiger Geftalt rund um die 
Bapfenlöder angebradt, um dem Dele, welches ben Zapfen ale Schmiere 
dient, einen Aufenthalt zu gewähren. An den Sormen zum Gießen der 
Gewehrkugeln (S. 124) ift die Kugelhöhlung ſelbſt, fo wie da8 tridter- 
förmige Gußloh durch Senken ausgebildet. U. f. fe Die Senter find 
bon Stahl und gehärtetz fie werden nad Art ber Bohrer angeivendet, 
indem man ihren Stiel mit einer Rolle verfieht und fie mittelft des Dreh— 
bogend (S. 269) in Bermegung feßt; oder in die Bruftleier ſteckt; oder 
auf der Drehbank gebraudt. Selten werden fie in einem Hefte befeftigt 
und unmittelbar in der Hand geführt. Um ein durd die Wand eined 
Rohre gebohrtes Loch von innen her zu berfenken, dient eine Vorrichtung, 
bei welcher ber Verſenker durd eine Verbindung bon Rädern mittelft einer 
Kurbel umgedreht wird. Die Geftalt der Verſenker ift fehr mannigfaltig. 
Konifche oder trichterartige Ausfenkungen Fommen am häufigften vor. Die 
Senker für diefen Gall (shamfering tool, shamfering drill) find theils 
flach und zweifchneidig (fo daß die ſchrägen Schneiden fi in einer Spike 
bereinigen) mie eine große Bohrfpige; theild von der Geftalt eined Kegels 
und rings herum eingeferbt (Fonifher Senfer, cone countersink) ; 
theils Pegelfürmig und ganz glatt, bis auf eine einzige tiefe Kerbe, melde 
— ne des Kegeld (auf melder ver Stiel figt) nad der Spike 

in läuft. 

Bei einer koniſchen Verſenkung ift die Konzentrizität berfelben mit dem 
gebohrten Loche unſchwer zu erreihen, weil die Spike ded Senkers in 
dem Loche felbft vorangeht. Schmieriger wird diefe Bedingung zu erfül- 
len bei zulindrifchen Verfenfungen. Am gebräudlichften ift es in diefem 
alle, den Senker in feinem Mittelpunfte mit einem zhlindriſchen Zapfen 
zu berfehen, der möglichft genau den Durchmeſſer des vorhandenen Loches 
befigt, und folgli ohne Wanken in daffelbe paßt. Von diefem Zapfen 
gehen in entgegengefegten Richtungen zwei gerade Schneiden aus, melde 
genau gleih lang, und rechtwinkelig gegen die Drehungsachſe des Werk⸗ 
zeugs geftellt find (foret A noyon, foret à goujon, square counter- 
sink). Defters wird der Zapfen nicht mit dem Senker aus einem Gan⸗ 
zen gearbeitet, fondern in ein Zoch beffelben eingeftedt, damit er leicht er⸗ 


— — 








) Werkzeugſammlung, S. 80. — Hülſſe, Allgemeine Maſchinen-Encyklo⸗ 
pãdie IH. 343. 
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feßt werben kann, wenn er abbridt, und beim Nachſchärfen des Werkzeugs 
(auf dem Wefteine) zu entfernen if. Auch ein Senker mit geradliniger 
Schneide ohne Mittelpunfts-Zapfen kann gebraudt werden, wenn man 
ihn mit feinem zhlindriſchen Schafte durd ein auf der Arbeit vorher be= 
feftigted zylindriſches Rohr einfhiebt und darin umdreht, damit er nicht 
bon ber gehörigen Stelle abweidhen fann. Damit man aber ſchnell und 
fiher da8 Rohr Fongentrifh mit dem zu verfenkenden Rode anbringen 
fann, wendet man einen zhlindrifhen Stift an, der am Ende ftumpf 
fegelförmig geftaltet ift und, indem er durdy das Rohr binabgefhoben in 
dad Zoch der Arbeit eintritt, die nothmwendige Stellung des Erftern ans 
weifet. 

Es gibt auch Senker, welche die Geftalt eines gekerbten Zylinders 
ober abgeftupten Kegeld haben, und entfprechend geftaltete Vertiefungen 
berborbringen. Halbkugelige Berfenktungen erzeugt man durch Werkzeuge 
mit Halbkugel-Geſtalt und geferbter Oberflähe, oder durch ſolche, melde 
nah Art der Bohrfpigen flach, jedoch mit einer halbfreisfürmigen Schneide 
berfehen find. Der Senker, welcher eine ganze Kugelböhlung (in zwei 
einander berührenden Metallftüden, in jeder zur Hälfte) hervorbringen foll, 
befteht aus einer ftählernen, rundum eingekerbten Kugel an einem dünnen 
Stiele (Kugelfenfer, Kugelfnopf, cherry). Mannidjfaltige andere 
Formen der Senker, melde dftere Anwendung finden, laffen fi ohne 
Zeihnungen nicht wohl deutlich erklären. 


XI. Feilen (limes, files) °). 


Kein anderes Werkzeug findet eine fo allgemeine Anwendung bei der 
Bearbeitung der Metalle, ald die Feile; denn alle Gegenftände, bei welchen 
nad dem Gießen, Schmieden u. f. w. noch eine feinere Ausbildung der 
Form nöthig if, und die nicht geeignet find, durd Abdrehen, Abhobeln 
oder Abfchleifen vollendet zu werben, bebürfen des Ausfeilens. Die Seile 
ift im Allgemeinen ein Stüd Stahl, deffen Oberflähe durd regelmäßig 
geftellte Einfchnitte rauh gemadit if, und don den Metallen, über melde 
fie mit angemeffenem Drude hinbewegt wird, mehr ober meniger feine 
Späne (Weilfpäne, Feilicht, Feilftaub, Jimaille, Alings) abreibt 
oder abftößt. 

Die Einfhnitte der Beilen (der Sieb, taille, cut) werden mittelft 
eined Meißels hervorgebrachtz ihre Anordnung und Feinheit ift bon der 
größten Wichtigkeit. Sehr menige Beilen find einhiebig (single-cut 
les, floats), d. h. enthalten nur@ine Reihe paralleler Einſchnitte, melde 
ſämmtlich nad Einer Richtung fliehen. Bei den allermeiften Feilen hin⸗ 
gegen laufen die Einſchnitte nad zwei fi durchkreuzenden Richtungen 
(zweibiebige Beilen, double-cut files), wodurch zahlreiche und einan= 
der ganz nahe liegende, rautenförmige Zähnchen entflehen, melde der gan= 
zen Fläche eine gleihmäßige Nauhigkeit oder Schärfe verleihen. Die zu=- 
erſt berfertigte Reihe von Einfhnitten heißt der Grundhieb oder 
) Zechnolog. Encyklopädie, Bd. V. Artikel: Feile. — Werkjeugfamm: 

lung, ©. 39. — Holtzapffel, II. 817. 
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Unterhieb (frst course); die hierauf über Kreuz gemachten Einfchnitte 
bilden den Kreuzhieb oder Oberhieb (second course). Wenn man 
eine Seile quer vor fi) hinlegt, fo erfcheint der Unterhieb nach der redy= 
ten Seite, der Oberhieb nad) der linfen Seite bin geneigt. Beide Hiebe 
dringen bergeftalt ſchräg in die Weile ein, daß ihre aufgeiworfenen Kanten 
nad dem bordern Ende (der Spike) der Weile bin fteil abfallen, nad) 
dem Hefte zu aber einen ſchräg abgedadhten Rüden darbieten; daher greift 
aud) eine Beile nur dann bedeutend an, wenn fie vorwärts geftoßen wirt, 
und viel weniger beim Zurüdziehen. 

um diefe Beichaffenbeit zu erreichen, wirb beim Hauen der Meißel unter 
einem fpigen Winkel, nad dem Vorderende ber Zeile überhängend, aufgefet; 
und da die Haumeißel eine deſto bünner (fpigwinkeliger) zugefchärfte Schneide 
haben, je feiner der Hieb ausfallen fol, fo folgt als nothwendig, daß auf fei- 
nen Feilen die Stellung des Meißels weniger von der SenPrecdten abweiche 
als auf der groben. In ber That Panın nach praßtifher Beobachtung ange 
nommen werben, daß bie Achfe des Meißels mit der Feilenoberfläche bei Erzeu: 
gung des gröbften Hiebes einen Winfel von etma 78% bildet, bei dem feinften 


> Hiebe dagegen von 86%. — Der Unterhieb ift immer fiärfer nad) der Mittel- 


linie ber Zeile geneigt als der Oberhieb; fo zwar daß, nad einem Durdy 
ſchnittsmaße, der Unterhieb Winfel von 52 und 128 Grad, ber Oberhieb bage: 
gen Winkel von 70 und 110 Grab mit jener Mittellinie bildet. Der Hauptvor: 
theil, welcher hierdurch erreicht wird, befteht in einer ſolchen Bertheilung 
der von dem Hiebe gebildeten Zähnchen, daß dieſe nicht in geraden, zur 
Achſe der Feile parallelen Reihen binter einander ftehen, wie es der Fall fein 
würde, wenn Grundbieb und Kreuzbieb gleihe Neigung hätten. Die Feile 
wird dadurd in ben Stand geſetzt, feinere und zahlreichere Späne wegzuneh⸗ 
men, folglid bie bearbeitete Metallfläche glätter zu machen. Die Einfchnitte 
ber einbiebigen Feilen liegen entweder rechtwinkelig gegen die Mittel: 
linie, ober fie haben biefelbe Neigung, welche dem Oberhiebe der gewöhnlichen 
Feilen eigen ift; Letzteres ift das Weblichfte. 


Beim Gebraud der Feilen wird das Heft derfelden mit der rechten 
Hand gefaßt; auf die Spige oder das vordere Ende aber legt man (wenn 
die Seile nicht fehr kurz ift) die Singer oder den Ballen der linken Hand, 
um ben nöthigen gleihen Drud zu erzeugen. Diefer Drud wird jedoch 
nur ausgelibt, während man dad Werkzeug vorwärts fchiebt; im Zurück⸗ 
ziehen, (tvo der Hieb wenig wirken Tann, f. oben) läßt man baffelbe leicht 
über die Fläche der Arbeit Bingleiten. Mit groben Beilen fängt man an, 
mit feinern und ganz feinen wird die Ausarbeitung vollendet, damit bie 
gefeilten Flächen allmälig mehr Glätte annehmen. In diefer Beziehung 
muß man eine richtige Abftufung beobadhten, meil eine ſehr feine Beile, 
unmittelbar nad) einer fehr groben angewendet, die Spuren der Lebtern 
nur mit berhältnißmäßig großer Mühe ganz vertilgen fann, und man die 
feinen Feilen, als die theureren, fhonen muß. 

Die feinften Zeilen werden auf Schmiebeifen und Stahl (nit auf Guß⸗ 
eifen und Meffing) mit Del gebraudt. Theils bildet das Del mit den feinen 
Feilfpänen eine Art Pafte, welche den Hieb bis zu einem gewiſſen Grabe aus: 
fült, und nur die äußerfien Spigen ber Zähne zum Angriff fommen läßt, fo 
daß feine groben und tiefen Riffe in dem Metalle entftehen ; theils wird durch 
das Del die Feſtſezung gröberer Späne an ber Zeile verhindert, welche beim 
len Meifing nicht fo Leicht eintritt, weßwegen auch bier das Oct 
entbehrlich ift. 
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But und fhön gefeilte Arbeiten befigen glatte und ebene Flächen, gerade 
und fcharfe (nicht abgerundete) Kanten, unb einen regelmäßigen Feilſtrich. 
Letzterer muß aus gleihmäßig ftarken, geraden und unter fid) parallelen Linien 
beftehen, welche bei ſchmalen Gegenftänden nad ber Zänge, alfo nicht über 
quer, am menigften aber ſchräg, laufen follen. Bolltommenes Feilen (limer, 
ling) gehört nicht zu den leichteften Aufgaben des Metallarbeitere. Beim Be: 
feilen einer größern Fläche legt man die Feile abwechfelnd in verfchiedenen 
Richtungen auf, und prüft von Beit zu Zeit durch Anlegung eines fehr geraden 
Lineals die Ebene der Fläche, ſo wie mit dem Winfelmaße den rechten Winkel 
der Kanten. Das befte Prüfungsmittel auf die vollkommene Ebene einer ge 
feilten Fläche befteht im Auflegen auf eine genau geebnete und glatte Guß- 
eifenplatte (planometre, planomeler, surface plate), weldye mit einem Brei aus 
rotbem Bolus und Del zart und gleihmäßig überzogen ift. Die gefeilte Fläche 
fanft darauf angebrüdt und herumgefchoben, nimmt an allen Stellen wo Be: 
rührung Statt findet, Farbe an, und fo erfennt man bie noch vorhandenen 
Unebenheiten; vollendet ift die Bearbeitung, wenn die ganze Fläche fi) färbt. 
Alle Gegenftände von einiger Größe find beim Befeilen im Schraubftode be. 
feftigt; und ba eine Zeile regelmäßig nicht anders als in horizontaler Richtung 
geführt wird, fo ift es nötbig, das Arbeitsftüh jedes Mal umzuſpannen 
(d. 5. feine Lage im Schraubftode zu ändern), wenn die Bearbeitung einer 
neuen Fläche begonnen werben fol, welche dabei immer obenauf und wagredt 
zu liegen fommen muß. Kleine Stüde fpannt man in einen $eil- oder Stiel- 
loben, der mit ber Hand nad Erforberniß regiert und gewendet wird, unb 
legt fie zur Unterftügung auf ein im Schraubftode ober auf der Werkbank be- 
findliches Holzſtück (Feilhol z, bois A limer, estibois, entibois, &tibois, élibot, 
6tibeau, fling board, Aling block). Daß bei der Bearbeitung krummer Flächen bie 
Zeile mancherlei angemefjene Wendungen machen muß, verfteht fi) von felbft; 
fo wie ſich mande eigenthümliche aber feltenere Anmwendungsarten ber Feilen 
in jedem einzelnen alle dem geübten Arbeiter von felbft ergeben (Beifpiele: 
das Ablaufen runder Gegenftände mit der Zeile auf der Drehbank; das 
Abziehen (draw-flmg) langer ſchmaler Flächen mit der quer aufgelegten 
aber nach der Länge des Arbeitsftüds fortbewegten Zeile, und langer runder 
Gegenftände zwifchen zwei auf ähnliche Weife gebrauchten Zeilen; u. f. w.) 


Früher ober fpäter brüden fi) Metalltheile von ben gefeilten Arbeitsftüden 
fo feft in den Hieb ber Feilen ein (Berfiopfen, pinning), daß Letztere fchlecht 
oder gar nicht mehr angreifen. Man muß dann zum Auspuken (cleaning) 
ver Zeile fchreiten, welches auf verfchiebene Weife verrichtet wird. Iſt der Hieb 
ziemlich grob, fo fährt man durch bie Furchen bes Oberhiebes mit einer Stahl: 
jpige oder mit der dünn ausgehämmerten Kante eines Meffingblechftreifens 
(scraper) ; feinen Hieb reinigt man mittelfi einer Sraßbürfte (scrafch-brusk), 
nämlich eines feft zufammengebundenen Büfchels dünner Eifen« oder Meffing« 
drähte; am beften aber mittelft eines auf Holz genagelten Stüdes von Baum: 
wollfrage (colton card), welche aus kleinen in Leder ftedenden Gifentrahthäf: 
hen beſteht. 

Zeiten, melde ſchon ſtark abgenutzt (ſſtumpf geworden) find, erlangen oft 
baburdy wieder Schärfe und Brauchbarkeit, daß man fie — nad Entfernung 
ber darin fitenden Zeilfpäne, Oel» und Schmugtbeile — ber Einwirkung einer 
ftarten Säure ausfert, melde die Zähnchen des Hiebes oberflächlich angreift 
und deren Spigen einiger Maßen wieder herſtellt. Man kocht zu diefem 8wecke 
die Zeile mit Lauge aus oder ftellt fie über Nacht in mit Schwefelfäure ſchwach 
angefäuertes Waſſer, entfernt den erweichten Schmug mittelft einer fteifen Bürfte, 
trodnet mit einem Lappen und durch Wärme, benekt die gehauenen Flächen 
mit fo viel Scheidewaſſer ale ſich ohne abzulaufen daran hält, fpült und bür- 
ftet nah 4 bis 7 Minuten in reinem Waſſer ab, unb wiederholt bie Anwen: 
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dung des Scheidewaflere mehrmals. Zuletzt muß die Feile fehr forgfältig ab- 
gemafchen, getrodnet und mit wenig Tel eingefchmiert werben. 

Nothwendige Eigenſchaften einer guten Seile find: 1) Gehörige Härte. 
Mit Ausnahme der größten Armfeilen, melde oft aus einem Kerne von 
geſchmiedetem Eifen, mit aufgefchweißtem Stable überzogen, beftehen, find 
alle Feilen ganz von glashartem Stahle. Die gußeifemen Putzfeilen 
der Eifengießereien (S. 99) find eine Ausnahme Die Angel muß man, 
wenn fie an den neuen Feilen nod hart ifl, vor dem Einfteden in das 
Heft durch Anfaffen mit einer glühend gemachten Schmiedezange weich 
maden, um da8 Abbrechen berfelben zu verhindern. 2) Richtige Form, 
namentlich aud in der Hinfiht, daß fi die Beilen nit im Härten ge= 
frümmt oder verzogen haben dürfen. 3) Reinheit des Stahls, der ohne 
Sprünge, ſchwarze Bleden und Streifen fein muß. 4) Gehdrige Tiefe, 
Regelmäßigkeit und Gleichheit des Hiebes. 5) Hellgraue Barbe, weil eine 
ſchwarze oder ſchwarzgraue Fläche die Gegenwart von Glühſpan (Zunder) 
anzeigt, wobei die Schärfe des Hiebes ſich ſchnell abnukt. 

Die große Mannidjfaltigfeit der Gegenftände, melde mit Feilen bear- 
beitet werden, bringt eine fehr bedeutende Berfchiedenheit unter diefen 
Merkzeugen, nad Größe, Beinheit und Form, mit fid). 

Die größten Feilen haben fehr felten tiber 18 bis 24 ZoU Länge; 
die Meinften, melde in den Werkftätten der Uhrmader vorfommen, find 
faum einen Zoll lang. Innerhalb diefer Grenzen finden zahlreihe Ab⸗ 
ftufungen der Größe Statt. Man beftimmt die Länge ber Veilen nad) 
dem Zollmaße, mobei die Angel (queue, soie, fang, tang, longue, 
spike) nicht berüdfihtigt wird. Die Breite und Dicke flehen (bei jeder 
einzelnen der Form nad) verfchiedenen Art von Peilen) mit der Länge in 
einem ziemlih unmandelbar beftimmten, theils durch Gewohnheit berge- 
brachten, theild von dem Zmede abhängigen Berhältniffe. 

Im Handel unterfcheidet man Bunbfeilen (weldhe in Bunben von 3 
bis 16 und mehr Stüd verkauft werden, und deren Größe in umgekehrtem 
Berhältniffe mit der Anzahl Stüde im Bunde fteht) von Zollfeilen (bei 
denen die Länge im Zollmaße angegeben wird, und der Berfauf nah Dusen: 
den gefchieht). 

Die Abftufungen der Seinheit fhäkt man nad) der Anzahl von Ein- 
fhnitten, melde der Hieb auf beftimmten Raume darbietet. Ie dichter 
die Einſchnitte flehen, deſto fchmäler und feihter find fie natürlid. Um 
bei der ungemeinen DBerfchiedenheit der Beilen in dieſer Beziehung einiger 
Maßen einen Ausdrud für die Grabe der Feinheit zu haben, unterfcheitet 
man gewöhnlich drei Arten von Hieb: 1) groben Hieb (grosse taille, 
rough cut); 2) Mittelbieb (moyenne taille, bastard cut); 3) fei- 
nen Sieb (fine taille, douce taille, smooth cut). Die größten Fei⸗ 
len mit grobem Hiebe find die Armfeilen (f. unten) und die Stroh: 
feilen (limes d’Allemagne, limes en paille, rough files), twelde 
Letztere fo heißen, weil fie in Stroh verpadt in den Handel kommen. 
Die Beilen mit Mittelhieb werden gemöhnlihd Baftardfeilen (limes 
bätardes, bastard files), auch Vorfeilen, die mit feinem Siebe 
Schlichtfeilen (limes douces, smooih Alles) genannt. Deftersd wird 
zwiſchen die Baftard- und Schlichtfeilen nod eine Sorte eingeſchoben, 
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welhe man Halbſchlicht (demi-douce, second cut) nennt, und nad 
den Schlichtfeilen noch eine feinere Gattung hinzugefügt: Fein-Schlicht, 
Schlicht-Schlicht (limes superfines, superfine files, dead smoulh 
files) ; wodurch alfo im Ganzen fünf Haupt-Abftufungen entftehen. Zu 
diefen fügen einige englifhe Fabriken noch eine fechfte Gattung (middle 
cut), welche zwifhen rough und bastard fteht. 


Die vollftändige Stufenreihe ift demnach folgende: 
1) 


Grob grosse rough 
u le middle 
3) Baftarb bätarde baslard 
*4) Halbfchliht demi-douce second-cut 
5) Schlicht douce smooth 


dead-smoolh 


6) Feinſchlicht superfine 
morunter bie zivei mit * bezeichneten Gattungen am wenigften oft vorkommen, 
die Nummern 1, 3 und 5 aber allgemein gebräuchlich find. Diefe Bezeichnun- 
gen müflen burdaus mit Hinfiht auf die Größe ber Feilen verfianden werden; 
benn durch die Benennung Schlichtfeile 3. B. erhält man Beinen vollfom« 
menen Begriff von der abfoluten Feinheit des Hiebes, weil LZebterer bei Pleinen 
Geilen feiner als bei großen if. Dagegen weiß man, wenn etwa eine fechd- 
zöllige, zwölfzöllige, ꝛc. Schlichtfeile genannt wird, recht wohl, welche Feinheit 
bes Hiebes man fich zu denken bat, weil für jebe Größe eine ziemlich gleich: 
bleibende Feinheit gewöhnlich if. Doch weichen in dieſer Beziehung dir deut⸗ 
hen, franzöfifhen und englifchen Fabriken, ja die Fabriken eines und befjelben 
Landes, von einander ab; in England 3. B. haben die Lancafhire-Feilen bei 
gleicher Benennung einen feinern Sieb, als die Feilen von Sheffield. Kür 
Erftere find — indem nur die Einfchnitte des Oberhiebes gezählt werben — 
auf 1 Boll Feilenlänge folgende Anzahlen berfelben als der Wahrheit fehr nahe 
fommenbd, anzunehmen: 


Zänge der Zeilen, 300 


Gattungen bes Hiebes 


Rough . .» ... 
Bastard . . ..» 
Smooth... . 
Superine. . . » 216 144 112 : 88 76 64 


Dagegen bat bie Unterfuchung verfchiedener Sheffield: Feilen folgende Re: 
fultate ergeben (ebenfalls auf 1 engl. Zoll der Länge): : 





ed | 
Gattungen des Hicbes nA RE on 
3 7 | 12 | 16 20 22 
Rough L L } “ ® ® | 0 ‘se ‘oo .o 14 l 3 
Bastard . . . » 73 37 28 22 19 17 
Second-cul .e. .oe 40 37 32 oo 
Smooth | 117 73 61 50 43 — 


Armfeilen enthalten 10 bis 27, Strohfeilen 15 bis 25, bie fein— 
fen Uhrmacher-Feilen dagegen 140 bis 190, die Uhrmader-3apfenfeis: 
len fogar 230 Einfchnitte auf 1 engl. Zoll Länge. Auch in allen dieſen Füls 
len iſt ausfchließlich der Oberhieb gezählt; der Unterhieb bietet auf 1 Soll um 
3 oder 4, oft (zumal bei feinen Feilen) um 6 bis 10 Einfchnitte weniger dar 
als jener. — Man fieht aus vorftehenden Tabellen, daß die Anzahl der Ein- 
fhnitte fehr regelmäßig mit abfteigender Größe der Feilen zunimmt, und daß 
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ra bie kleinſten Baftardfeilen feineren Hieb haben, als große Schlicht⸗ 
eilen. 

Mad die Form ber Feilen betrifft, fo find die meiften fpikig, d. h. 
gegen das vordere Ende hin ſtark verjüngt und felbft in eine wirkliche 
Spite auslaufend (faper files) ; einige Arten aber find überall von glei= 
her Breite und Dide (parallel files), oder verjüngen ſich nur menig 
(blunt files). Die Blähhen ber Veilen find (der Länge nad) betrachtet) 
theild gerade, theild bauchig; das Letztere ift, mit fehr feltenen Ausnah⸗ 
men, bei allen Feilen von einiger Größe der Ball, und Hat zunädft den 
guten Erfolg, dad Krummziehen beim Härten zu erfchweren, außerdem 
aber ben großen Nutzen, das richtige Abfeilen ebener Flächen zu befördern, 
zumal wenn diefe in der Richtung des Beilenzuges ſchmal find. 

Zur Erklärung diefer fehtern Bemerkung: Auf einer folhen ſchmalen Kläche 
bildet die Feile gleihjam einen zweiarmigen Hebel, deſſen Unterftügungspunft 
die Arbeitsfläche darftellt, und an deflen Enden die beiden Hände niederwärts 
drüden. Wegen der Beränberlichfeit diefes Auflagepunftes in Beziehung zu 
den Enden der Feile entfteht ein Beftreben der Letztern zu einer wiegenden oder 
bogenförmigen Bewegung, deren Konverität nad) oben gerichtet it, alfo eine 
Tendenz bie Arbeitsfläche fonver zu bilden. An fich betrachtet aber würde bie 
Ponvere Feile, wenn fie ftets in vollltändiger Berührung mit der Arbeitsfläche 
bliebe, derfelben eine entfprechende Konfapität geben: Diefe beiden entgegeige: 
festen Tendenzen heben ſich mehr oder weniger auf und fo ift das Refultat ein 
mittleres, d. h. eine ebene Fläche, die aber dennoch nicht ohne große Geſchick— 

. lichkeit des Arbeiters genau zu Stande kommt. 

Große Mannichfaltigkeit zeigen die Feilen in der Seftalt ihres Quer 
ſchnitts, wonach man fie in viele mit eigenen Namen bezeichnete Gattun⸗ 
gen abtheilt: 

1) Bieredige Feilen, Querſchnitt ein Quadrat, alle vier Flä— 
chen gehauen. Hierzu gehören die größten und gröbften von allen Beilen, 
nämlih die Armfeilen (carreaux, limes A bras, arm-files, rubbers), 
welche zur erften Ausarbeitung großer Gegenftände gebraudt werden. Sie 
find 12 bis 24 Zoll lang, flarf bauchig und fpik, in der Mitte 1 bis 
2 Zoll breit und did. Ihre Größe wird beim Verkauf nad) dem Ge— 
wichte angegeben, welches 2 bis 12, ja felbft 15 bis 18 Pfund beträgt. — 
Kleinere vieredige Feilen (carrelets, square files) fommen bis zu 3 Joll 
berab, Baſtard und Schlicht, vor, find jederzeit fpigig und dienen zur 
Ausarbeitung vierediger Deffnungen, Ausſchnitte u. f. m. 

2) Flache Beilen, Anfapfeilen, Handfeilen (lime plate, 
plate large, plate a main, hand-file, flat file, safe-edge), Quer-⸗ 
ſchnitt ein Rechteck, eine der ſchmalen Seiten ohne Hieb, beinahe von 
einerlei Breite in der ganzen Länge, wenig bauchig. 

Die Benennung Anfapfeilen bat ihren Grund darin, bag man mit biefen 
Feilen rechtwintelige Anfäge ausfeilt, wobei die ungehauene Seite an jener 
Metallfläche herläuft, welche nicht befhädigt werden darf. Handfeilen beißen 
fie wahrfcheinlich, weil fie als die am häufigften gebrauchte Feilen-Art immer 
zur Hand fein müffen, und (im Gegenfage zu den Zirmfeilen) wegen ihrer ge- 
ringern (Größe weniger ein langes Ausftreden ber ganzen Arme, als eine Be: 
wegung des Vorderarms und der Hand erfordern. Gleich den meiften oft ge- 
brauchten Zeilen bat man auch dieſe wenigftens von 3 Zoll bis zu 14 oder 
16 3oU Länge, mit feinem und Mittelhieb. Die Metbode, bei großen flachen 
Beilen bas Heft nicht auf die Angel zu fteden, fonvern über der obern Fläche, 
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und bafelbft überdieß noch einen Griff für bie linfe Hand anzubringen), ſcheint 
Empfehlung in fofern zu verdienen, als bierdurd die Anwendung bed Drudes 
fehr erleichtert wird. — Dickflache Feilen (colter file) find bei gleicher 
Länge und Dide mit den Handfeilen ſchmäler als biefe, dabei auf allen vier’ 
Seiten faft eben (höhft wenig baudig),. Dünnflache Feilen (pillar file) 
dagegen find im Berbältniß zur Breite dünner als bie gewöhnlichen flachen 
Feilen, fommen auch nur bis höchſtens 10 301 Länge vor. — Flache Zei: 
len mit ziemlich grobem einfachen Hiebe werben zur Bearbeitung von Binn, 
Blei und Zink gebraudht (Binnfeilen), weil ber Doppelte Hieb einer gewöhn⸗ 
lihen Zeile durch jene weichen Metalle fehr ſchnell verftopft und unwirkſam 
gemacht wird. 

3) Spitzflache Beilen, Spisfeilen (lime plate pointue, 
taper flat file, taper hand-fille), Duerfchnitt mie bei den SHandfeilen, 
die ganze Beile aber fpikig zulaufend, die Flächen baudig, meift alle vier 
gehauen, zumeilen jedoch eine der ſchmalen Seiten ohne Hieb. 

Die größte und gröbfte Art bilden die flachen Strohfeilen; Baftarb: 
und Schlichtfeilen von fpisflacher Form find meniger häufig im Gebrauch. 
Eine andere Art fpisflacher Zeilen (kaper cotler file, enlering file) ift nur da⸗ 
Fe ea dag alle vier Flächen nur unmerklich ausgebaudt, faft völlig 
eben find. 

4) Mefferfeilen (lime en couteau, Anife-fle), fpik, im Quer⸗ 
ſchnitt dünn keilförmig nad) Art einer Mefferflinge, nur daß an die Stelle 
der Schneide eine fehr ſchmale Fläche tritt; ale vier Flächen mit Hieb 
perfehen. Sie dienen zur Berfertigung ſchmaler Einfdnitte u. dgl., wer» 
ten aber nicht häufig gebraudt. 

5) Gabelfeilen (langue de carpe, tongque), fpitfladhe Beilen, 
deren female Seiten abgerundet find. Bei der Berfertigung der Gabeln 
werden diefe Beilen gebraucht, um die Räume zwifchen den Zaden aus⸗ 
juarbeiten; außerdem macht man damit andere ſchmale Einfehnitte mit 
abgerundeten Ende. Dan fieht, daß die Anwendung ber Sabelfeilen fehr 
beſchränkt ift. 

6) Einftreidfeilen, Schraubenfopf=-Beilen (lozange, 
slitting file, feather-edged file, screw-head file), Querſchnitt ein 
Schr ſtark verſchobenes gleichfeitiges Viereck, deffen ſcharfe Winkel ein wenig 
abgeftumpft find. Die zwei dadurch entftandenen ganz fehmalen Flächen 
find glei) den vier breiten gehauen. Man madt damit die Einfchnitte 
der Schraubenföpfe und ähnliche fehmale Einkerbungen, wozu nie eine 
größere Länge der Beile ala 2 bis 5 Zoll erforderlich if. Die Breite und 
Dide ift von einem Ende bid zum andern gleich groß. 

7) Dreiedige Feilen (liers-point, lime triangulaire, Ihree 
square file, triangular file), immer ſpitz, der Querſchnitt ein gleichfeiti= 
ges Dreied, Hieb auf allen drei Flächen. Sie dienen zum. Ausfeilen 
fpiger Winfel. Dean hat aud Strohfeilen von diefer Form. 

8) Sägefeilen (saw-fle), zum Einfeilen und Schärfen der Zähne 
an Sägeblättern; theils fpigig theils ſtumpf, übrigens den dreiedigen Weis 
len gleich, nur daß die drei Kanten durch ganz ſchmale, befonderd (jedod) 
nur einfach) gehauene Flächen erfeßt find, modurd eine größere Dauer- 





) Polytechn. Sentralblatt, 1849, &. 1246. — Polytechn. Journal, Bd. 111, 
&. 270. 
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baftigfeit erreiht wird. Cie find 3 bis 6 Zell lang, mandmal einhie- 
big (ohne Unterhieb). 

9) Halbrunde Beilen (demi-ronde, halfround file), ſpitz, im 
Querſchnitt von der Geftalt eines Kreisabfehnittes (nicht eines Halbfreifes), 
die flache und die runde Seite gehauen; auf2eßterer der Hieb don eigen- 
thümlicher Beichaffenheit, nämlidy jede über die Breite der Feile hergehente 
Linie deffelben aus mehreren kurzen Einfchnitten zufammengefeßt; bei 
Schlichtfeilen auf diefer runden Seite gewöhnlich nur der Oberhieb vers 
handen; dienen zur Ausarbeitung Fonfaver Krümmungen. Unter den 
Strohfeilen find auch halbrunde gebräudlid). 

Bei den gewöhnlichen halbrunden Zeilen (/ull half-round) ift die Krüm: 
mung ber Ponveren Scite ein Kreisbugen von 90 bis 120%; ſolche mit viel 
fhwächerer Krümmung, deren Bogen öfters nur 30 bis 400 mißt, heißen 
flach-halbrunde (Aal half-round). — Die halbrunden Binnfeilen 
flimmen im Siebe und in der Anwendung mit ben flachen (S. 291) überein. 

10) Wälsfeilen (lime à arrondir, round off file), dünne halb- 
runde, in der ganzen Länge aleidy breite Feilen von 2 bis 6 Zoll Länge, 
an welchen nur die flache Seite gehauen, die runde aber glatt iſt. Gebraud: 
zum Abrunden (Wälzen, arrondir, rounding off) der Zähne an Hlei- 
nen Rädern (bei großen fann man die Anfapfeilen benupen). 

11) Bogelzungen (feuille de sauge, cross-fille, crossing file, 
double half-round), immer ſpitz, Querfhnitt eine aus zwei Kreißbögen 
zufammengefeßte Figur. Die Veile beſitzt demnach zwei Ponvere Flächen, 
welche beide nach Art der runden Seite an den halbrunden Feilen gehauen 
ſind. Gewöhnlich gibt man der einen Seite eine flachere Krümmung als 
der andern. 

Die Vogelzungen werden überhaupt zu ähnlichen Sweden wie bie halb— 
runden Zeilen angewendet, find aber befunders bequem zu gebrauchen beim 
Ausfeilen der fpigovalen Oeffuungen zwijchen den Armen oder Schenkeln der 
Uhrräder, welche zwei verfihiedene Bögen darbieten. Die Benennung cross-fle 
rührt davon ber. 

12) Runde Beilen (lime ronde, queue de rat, round file), 
jederzeit fpigig, Querſchnitt ein Kreis, der ganze Umfang mit der bei kon— 
beren Flächen gebräuchlichen Art des Hiebes (f. unter Nro. 9) bedeckt und 
demgemäß die Schlichtfeilen in der Kegel nur einhiebig. Runde Stroh: 
feilen kommen felten vor. Die runden Beilen überhaupt werden zur 
Audarbeitung runder Locher und ftarf gefrümmter Vertiefungen gebraudt. 
Die Heinften runden Beilen führen den Namen Ratteuſchwänze 
(rat-tail). 

Die bisher aufgezählten Arten der Zeilen genießen des ausgebebnteften Ge: 
braudes, fo daß man fie faft fämmtlih in allen Metallarbeiter:Werfftätten 
findet. Viele andere Arten, welche für fpeziclle Zwecke berechnet find, kommen 
dagegen nur bei einzelnen Gewerben in Anwendungs biefe alle bier zu befchrei- 
ben oder nur namentlich anzuführen fehlt der Raum: doch foll das Wichtigſte 
darunter nicht übergangen werden. 

1) Ubrmader: Zeilen (limes d’horloger, clock-makers files, walch- 
fles). Unter diefen Namen find nicht alle Feilen zu verfteben, welche der Ubr: 
macher gebraucht; denn bie meiften der ſchon oben beichriebenen Arten, befon: 
ders die mittleren und Pleinen Sorten berfeiben, hat diefer Künftler mit ande: 
ren Metallarbeitern gemein. Aber zur Bearbeitung vieler einzelner Theile von 
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Uhrwerken merben eigenthümliche Zeilen erfordert, die meift nicht über 3 ober 
4 Zoll groß und von fehr mannichfaltigen Formen find. Dahin gehören: bie 
3ahnfeilen oder Ausftreidhfeilen (lime à egalir, equalling file), fehr 
tünne flache Zeilen, zugeſpitzt oder nicht, um bie 3wifchenräume ber Räderzähne 
zu bearbeiten; die Grundfeilen oder 3abn:Grundfeilen (hollow edge 
equalling file), Ausftreichfeilen mit ausgehöhlten einfach gehauenen Kanten und 
ungehauenen Flächen, welche beftimmt find, den Grund der Zwiſchenräume an 
gezahnten Rädern zu vollenden; die Triebfeilen (lime à pignon, pinion- 
file) oder $lanktirfeilen (ime à efflanquer), den Mefferfeilen ähnlich, aber 
nicht zugefpigt, zur Ausarbeitung der Zähne an ben Getrieben; die Trieb- 
Grundfeilen (hollow edge pinion-fle), an welchen nur bie fihmale, flach 
rinnenartig ausgehöhlte Kante gehauen, bie ganze Form übrigens jener ber 
Triebfeiten glei if; die Shwalbenfhmwanzfeile (Steigradſchieber— 
Feile, dovelail-file), von ähnlicher Geftalt bes Querfchnitts wie die Meſſer⸗ 
feilen, doch auf ber fehmalen Kante ohne Hieb; die Charnierfeilen 
(Charnierplagfeilen, jomt-fle, round edge joini-fle), flach, in ber 
ganzen Länge von gleiher Breite und Die, mit abgerundeten Kanten, Zehtere 
allein gehauen, um bie hohle Stelle auszufeilen, wo ein Charnier angelöthet 
werden fol; die runde Gharnierfeile (round joint-file) zu bemfelben Be: 
bufe wie vorftehende, aber rund, von ben gewöhnlichen runden Zeilen dadurch 
verfchieden; daß fie nicht zugefpist, fondern überall gleich di iftz die hohlen 
Charnierfeilen (hollow edge joint-file), von ber flachen Charnierplapfeile 
nur dadurch abweichend, daß die mit Hieb verfehenen Kanten rinnenartig aus» 
gehöhlt find, um das Aeußere eines Charnierd zu bearbeiten; bie Steigrabd» 
feilen (lime à roue de rencontre, balance-wheel file, swing-wheel file), ge: 
drüdt breiedig, eine Fläche konvex bogenfüörmig und diefe allein gehauen, zur 
Ausbildung der Zähne an den Eteigrädern; die Bapfenfeilen (lime à 
pivots, picof-file), die, fehr fein gehauene, Pleine Anfapfeilen mit etwas fchrä- 
gen Seitenflähen, zur Bearbeitung der Räberzapfen; die Kreuzſchenkel— 
feile, der Steigradfeile ähnlich, aber mit fladherer Arimmung, womit Die 
Arme oder Schenkel durchbrochener Räder ausgebildet werden; u. f. w. 

2) Napdelfeilen (limes & l’aiguille, limes d’siguilles, need/e-files), und 
Kederfeilen, 2 bis 4 Boll lange dreiedige, balbrunde, runde und meflerför- 
mige Zeilen, welche manchmal nicht gehärtet find, damit fie ſich biegen laſſen, 
wenn man bamit auf vertieften Oberflächen arbeiten muß. Den meiften Ge: 
braudy machen davon die Goldarbeiter. 

3) Schmeiffeilen, von den Schloffern zum Ausfellen der gefchweiften 
Chlüffellöcher u. dgl. angewendet. Im Querfchnitt trapezförmig, mit einer 
einzigen gehanenen Fläche. 

4) Badenfeilen der Meflerfchmiede, der Länge nad) gefurdht, mit einem 
einfachen quer über bie Kurden laufenden Hiebe, um die als Berzierung 
dienenden Querftreifen auf ben metallenen Baden der Mefferfhalen einzu: 
feilen. 
5) Liegefeile der Goldarbeiter, eine fehr breite flache Teile, deren Ge: 
brauch das Eigenthümliche hat, daß die Zeile auf den Tifch gelegt, und das 
Peine Arbeitsftüd darüber bin. und ber gezogen wird. 

6) Riffelfeilen (rifloirs, riflards, rifflers), verfchiebentlich gebogen oder 
gefröpft, um in Bertiefungen arbeiten zu können; zum Gebraud für Gürtler, 
Goldarbeiter, Bildhauer, ꝛc. Bumeilen macht man fie aus Eifen und bärtet 
fie nur oberflächlich durch Einfegen (S. 29), wonach fi) mittelft eines hölzer⸗ 
nen Hammers ihre Krümmung beliebig verändern läßt. 

7) Scheibenförmige Zeilen, welche fi) um ihre Achfe drehen, während bie 
Arbeitsſtücke mit ihrem Umtreife in Berührung gefegt werden. Dahin gehört 
namentlid ber bei ten Nadlern zum Bufpigen ber Stednabeln gebräuchliche 
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Spitzring. Diefer vermittelt den Webergang von ben Feilen zu den Fräſen, 
welche hiernächſt in Betrachtung gezogen werden. 


XII. Fräfen und Fräsmafchinen, 


Eine Fräſe (fraise, cutter) ift ein durd drehende Bewegung wir⸗ 
kendes ſtählernes Werkzeug mit mehr oder teniger groben Einferbungen, 
welche dem einfadyen Feilenhiebe ähnlidy find, aber nicht durch Hauen mit 
einem Meißel gebildet, fondern gewöhnlich eingefeilt find. Vermöge der 
zwiſchen diefen Kerben ftehenden fpitwinkfeligen Kanten oder Schneiden 
nimmt bie mit einem Arbeitöftüde in Berührung kommende Bräfe auf 
ähnliche Weife Spüne ab, wie eine grobe einhiebige Weile oder eine Reihe 
raſch auf einander folgender Hobeleifen thun würde Mit den Letztern 
haben die Sräfen eine um fo mehr herbortretende Aehnlichkeit, ale man 
diefelben, wenn fie groß find, wirflid mandmal aus Stüden, deren jedes 
nur eine einzige Schneide trägt, zufammenfeßt. Die üblichſte Geftalt der 
Fräſen ift die eines Zylinder, welcher auf feiner Endfläde, oder einer 
freisrunden Scheibe, welche bald nur auf der Fläche, bald nur auf dem 
ande, bald hier und dort zugleich gekerbt if. Auf der ebenen Fläche 
eined Zylinders oder einer Scheibe ftellt man die Kerben radial, auf der 
Randfläche quer über diefelbe. Scheibenfürmige Fräſen, welche nur auf 
der Randfläche geferbt und dabei fhmal (dünn) find, führen aud wohl 
den Namen Schneidräderz fie find ihrer Geftalt und Wirkungsart 
nad als Fleine Kreisfägen (S. 262) zu betrachten, moraus man erkennt, 
daß- der Charakter der Fräſen nad verfchiedenen Seiten in andere Werf- 
zeug-Klaſſen (Sägen, Feilen, Hobel, geferbte Senfer ©. 284) hinüber 

ielt. 

ſpp Der Schneidräder bedient man ſich zur Hervorbringung von Einſchnitten 
aller Art (mit parallelen oder in einem Winkel zuſammenlaufenden Seiten, ıc.), 
wonach fie bald die Geſtalt eines fehr niedrigen Zylinders, bald bie eines fehr 
niedrigen abgeftusten Stegels, bald die zweier folcher mit den größern Grund: 
flächen auf einander gefehter Kegel, ıc. darbieten *). Verfieht man eine didere 
Fräſe dieſer Art auf ihrer Randflähe mit rings herum gebenten beliebigen 
Furchen, Hohlkehlen u. dgl., fo Tann damit ein Pleines Arbeitsftüd zu einer 
dem Profile der Fräfe entiprehenden Form ausgearbeitet werden. Die Wirkung 
it in folgen Fällen jener der Badenfeilen (8. 293) analog. Um auf der 
ebenen Fläche eines Metallftüdsd lange Einterbungen, Furchen oder Rinnen, 
ja durchgehende Spalte zu erzeugen, kann ein Schneibrad gebraucht merden, 
an deffen Umkreiſe man, während es ſich raſch um feine Achfe dreht, in ber 
Richtung der Tangente die Arbeit allmälig fortbewegt. 

Fräſen von Zylinder- oder Scheiben-Geftalt mit radialen Kerben auf 
ihrer ebenen Kreisflädhe dienen vortheilhaft zum Ebnen und Glätten Flei- 
ner gerader Flächen, melde ohne diefes Hülfsmittel gefeilt oder gehobelt 
werden müßten. Sofern hierbei die Fräſe nicht groß genug fein Tann, 
um mit der ganzen zu bearbeitenden Fläche gleichzeitig in Berührung zu 
ftehen, muß dad Arbeitsftüd (welches zu diefem Behufe auf einem Schie⸗ 
ber ꝛc. angebradt ift) nad) und nad) vor der Fräſe vorübergeführt wer— 


— — — 
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ten. Dabei kann eine Fräſe, die auf Fläche und Nand zugleich gekerbt 
ift, zur Ausarbeitung rechtwinkeliger Walze u. dgl. benußt werden, indem 
bon den zwei unter rechtem Winkel zufammenftoßenden (langen aber ſchma⸗ 
len) Flächen die eine durch die Fräſen-Fläche, die eine durch den Bräfen- 
Hand angegriffen wirt. 

If etwa bie Fräſe ein Iylinder von gewifler Länge bei verhältnigmäßig 
geringem Durchmeſſer unt auf der Mantelfläche mit zur Achfe parallelen Ker: 
ben gejchärft, fo wird fie geeignet fein, an einem ruhenben Arbeitsſtücke halb⸗ 
jylindrifche ober ähnliche Rinnen audzuarbeiten. Wie man unter Fefthaltung 
diefes Prinzips durch abgeänderte Geftalt der Fräſe (als Kegel, Ellipſoid, ıc.) 
den Grfolg mannichfaltig zu modifiziren im Stande fei, ergibt fi von felbft. 
Die Eugelförmige Fräſe ift mit dem Kugelfenter (S. 285) identiſch. 

Da die Fräſen vermittelt drehender Bewegung ihre Wirkung aus 
üben, diefe aber durch Menſchenhand meift nicht mit genügender Schnel= 
ligfeit erzielt werden kann, fo eignen fie ſich wenig zum Gebraud als 
Hand-Werkzeug. Sie werden demnach hauptfählih in der Drehbank (mo 
man fie an der Spindel befeftigt und mit derfelben in Umlauf fegt) oder in 
eigenen Stäsmafdinen (machine à fraiser, machine à sheper, 
shaping machine, culting engine) zur Anwendung gebradt. Befonders 
häufig gebraudt man die leßtgenannten Maſchinen zur Bearbeitung ber 
Seitenflächen an vier⸗, feh8= und adhtedigen Shraubenmuttern, wo—⸗ 
nah fie den Namen Mutterfräsmafdinen (machine à dresser les 
&crous, machine à tailler les &crous, nut-shaping machine) bekom⸗ 
men”). Die Fräſe ift in ſolchen Maſchinen eine Scheibe von 3 bis 6 Zoll 
Durdmeffer, 1 bis 2 Zoll Dide, fomohl auf der Fläche ald auf ber Stirn 
(tem Rande) gekerbt, öfters aus einzelnen Schneidftüden oder Meißeln 
zufammengefeßt **); fie befindet ſich am Kopfe einer horizontalen Welle, 
welche gleich der Spindel einer Drehbank in Lagern unterftügt und durch 
Niemenfcheiben 2r. in drehende Bewegung gefeßt mwird. Zur Anbringung 
der in Arbeit genommenen Schraubenmutter (oder mehrerer, bis 12, fol= 
her Muttern zugleich) fteht vor der Fräſe auf dem Geftelle der Maſchine 
ein Apparat, ber fo befchaffen ift, daß man die Mutter nad Erforderniß 
um ihre einene Achfe (horizontal oder vertikal) wenden und jede beliebige 
Seite der Fläche der Fräſe darbieten fann. Eine Theilfcheibe iſt ange- 
bracht, um biefe Wendung dergeftalt zu reguliren, daß man im Stande 
if, der Mutter nad) und nady die bier, ſechs oder acht verſchiedenen 
Stellungen zu geben, welche zur richtigen Ausarbeitung ihrer 4=, 6= oder 
8= feitigen Geftalt erforderlich find. Zugleich fteht der Apparat auf einem 
horizontalen Schieber, welder durch eine Schraube geführt wird, fo daß 
die Richtung diefer Bewegung rechtwinkelig gegen die Spindel oder Welle 
der Bräfe ift, und deinnad die Mutter in gerader Linie allmälig an der 


—— — — 


°) Armengaud, III. 44; V. 257. — Jobard, Bulletin, III. 108; X. 207. 
— Le Blanc, Recueil, Il. Planche 30. — Polytehn. Centralbl, 1839, 
Bd. 2, ©. 7555 1849, ©. 417. — Technolog. Encyklopädie, Bd. XII. 
S. 379. — Volytehn. Journal, Bd. 73, ©. 171. — Brereis, LVI. 
443. — Kronauer, Maſchinen, I. Taf. 46. 

») Yolytechn. Journal, Bd. 87, &. 246. — Polhytechn. Gentralbl. Neue 
Folge, Br. I. (1843) ©. 434. 
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Fräſe vorüber geht. Selbfithätige Fräsmaſchinen find fo eingerichtet, daß 
ihr Mechanismus — von Elementarkraft in Gang geſetzt — alle Bewe⸗ 
gungen (Drehung der Sräfe, Schiebung und Wendung des Arbeiteftüds) 
ohne Zuthun der Menfhenhand vollbringt. Manche Bräsmafdinen find 
doppelt: entweder fo, daß jedes Ende der Spindel eine Gräfe trägt, melde 
eine befondere Mutter bearbeitet; oder fo, daß durch zwei auf verſchiedenen 
Spindeln angebradte Fräſen eine und diefelbe Mutter auf zwei einander 
gegenüberftehenden Flächen gleichzeitig gefräfet wird. 

Abänderungen im Gebraude ber Fräfen fommen mande vor. So bat 
man Beine Fräſen zur Benugung auf der Drehbank, um aus dickem Drahte 
Peine Echräubchen (vorläufig ohne das Gewinde) mit unterwärts fonifhem — 
fo genanntem verfenftem — Kopfe zu verfertigen *); zu gleihem Zwecke Pann 
eine an einem Hefte in der Hand gehaltene, und gegen den fih um feine Achſe 
drehenden Draht angebrüdte Fräſe dienen’) ine als Fräſe wirkende ebene 
Pleine Stahlplatte mit querlaufenden parallelen Zurchen gebraudht man zum 
Ebnen der untern Seite an zylindriſchen Echraubenköpfen, indem man bie 
Schraube durch ein Loch der Platte ftedt und mittelft eines in den Kopfipalt 
eingefegten Schraubenzieher® (fei e8 in der Drehbank oder mittelft der Bruft: 
leier, S. 272) umdreht, wobei die Unterfeite bes Kopfes fi an der gekerbten 
Fläche reiht ***%). — Die Nupfräfe ber Echloffer ****) gehört noch hierher; 
dagegen weniger der Wirkfungsart nad, als wegen des Namens, ber Frä— 
fer****) zur Ausarbeitung kreisförmiger Rinnen von beliebigem Profile, und 
der ziemlich nach Art des Schneibzirkeld (S. 266) gebaute Fräſsbohrer +) 
zum Einſchneiden Fonzentrifcher fchmaler Furchen rund um ein im Mittelpunßte 
vorhandenes Loch: letztere beiden Inftrumente werden in ber Bohrkurbel 
(E. 772) gebraudt und ftehen den Bohrern oder ben Senkern weit näher, als 
ben Fräfen. 


XIII. Schleifftein (meule, grindstone). 


Bei der Ausarbeitung folcher Gegenftände aus Eifen und Stahl, 
welche fabrifmäßig in großer Zahl verfertigt werden, ift die Koftbarfeit der 
dabei zu Grunde gehenden Beilen ein fehr widtiger Punkt. Man bedient 
ſich daher oft ftatt der Feilen des Scleiffteind, der aus einem zirkelrun- 
den, fheibenförmigen harten Thon-Sandfteine (gres, sand-stone) von 
feinem und möglichſt gleihförmigem Korne befteht, ſich auf einer horizon⸗ 
talen eifernen Achſe befindet, und von Pferdes, Waſſer⸗ oder Dampflraft, 
nur in Beinen Werkſtätten durch Menſchenkraft, umgedreht wird. Bei 
nehärteten ftählernen Arbeiten muß der Schleifftein überall die Stelle der 
Beilen vertreten, weil Zegtere auf hartem Stable gar nicht angreifen. Der 


) Zahrbücher, IX. 135. 


**) Mittheilungen, Lief. 27 (184), S. 5821. — Polgtehn. Centralbl. 1842, 
Bb. 1, ©. 394. 


») Technolog. Encyklopãdie, V. 580--581. 
+) Hälſſe, Allgemeine Maſchinen-Encyklopädie, I. 348. 
H.Hülffe, Mafhinen-Encgklop. II. 340-341. 
+) Salt fe, Maſchinen-Encyklop. II. 348— 349. — Technolog. Encyflor. 
. 548. 
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Schleifſtein arbeitet ſchneller als die Feile, und verurſacht weniger Koſten; 
aber feine Anwendung iſt dadurch beſchränkt, daß er nur zur Hervorbrin⸗ 
gung ebener Flächen, einfacher konbexrer Rundungen und zyhlindriſcher Aus— 
höhlungen brauchbar iſt. Um Letztere zu bilden, muß der Stein einen 
Halbmeſſer haben, welcher gewöhnlich dem Halbmeſſer der zu ſchleifenden 
Höhlung gleich iſt, nie aber größer als dieſer ſein darf. Beiſpiele von 
Höhlungen, welche auf dieſe Weiſe bearbeitet werden, finden ſich auf den 
Flächen der Rafirmeffer, der Säbelklingen ze. Ebene Flächen fehleift man 
in der Regel ebenfalld auf der zhlindrifchen Stirn ded Steind, durch an= 
gemeffene Betvegung des Arbeitsſtücks (mozu viel Geſchicklichkeit erfordert 
wird); zutveilen aber auch (und zwar mit größerer Leichtigkeit, weil man 
die ganze Fläche auf Ein Dal auflegen kann) auf der geraden Seiten= 
fläche, zu welchem Behufe der Stein auf einer vertifalen Achfe angebracht 
wird. 

Der Durchmeffer der Schleifiteine ift fehr verfchieden, von 24/, ober 3 Soll 
bis 8 oder 10 Fuß; ihre Dide der Größe und der Beſtimmung angemeflen, 
3 bis 12 Bol. Die Beichleunigung der Arbeit. erheifht, daß man die Bewe⸗ 
gung fo ſchnell ale möglid macht; kleine Steine von 3 bis 6 Zoll können 
600 bis 800 Umläufe, Steine von 1 bis 2 Fuß Durchmeffer 400 bis 600, 
Steine von 3 bis 6 Fuß Durchmefjer 100 bis 200, folche endlich von 7 bie 
10 Zuß Durchmeſſer 80 bis 90 Umläufe in einer Minute machen, wonach bie 
Umfangs-Geſchwindigkeit gewöhnlich zwifchen 20 und 40 Fuß in einer Sekunde 
beträgt. Mandmal ift diefelbe noch größer, und die Schleiffteine ber Nähnadel⸗ 
Fabriken maden oft, bei einem Durchmeſſer von ungefähr 6 Zoll, bis 4000 
Umprehungen in der Minute, befigen demnacd am Umkreiſe eine Gefchwindig: 
feit von etwa 100 Fuß. Wegen der bedeutenden Geſchwindigkeit ift bei großen 
und ſchweren Steinen die nöthige Vorſicht zu gebrauchen, bamit nicht durch die 
Wirkung der Bentrifugalfraft der Stein zerriffen wird, in welchem Kalle die 
berumfliegenden Trümmer erftaunliche Zerftörungen anridten fönnen. Man 
gebraudt daher öfters bie Vorfiht, den Stein mit einem ftarfen hölzernen 
Kaften zu umgeben, biefen noch durch berumgelegte Seile ober Ketten zu ver: 
fihern, und nur eine Deffnung dort zu laffen, mo ber Arbeiter die zu fchleifen- 
bern Gegenftände auf ben Stein legt. Schon eine zweckmäßige Befeftigungsart 
des Steins auf der Achfe kann die Gefahr des Zerfpringens anfehnlidy verrins 
gern. Stutt das Loch im Mittelpunfte des Schleifſteins und bie Achfe innere 
halb deſſelben vieredig zu maden, dann Erſteren durch zwiſchen ihn und die 
Achfe eingetriebene Holzkeile zu befeftigen, ift es beſſer Loch und Achſe rund 
berzuftellen, aber Zegtere auf einer Seite des Steins mit einer feflfitenden eifer- 
nen Scheibe zu verfehen, auf ber andern Seite eine Ahnliche Scheibe aufzu- 
fchieben, und diefe vermittelft einer vorgelegten Schraubenmutter anzuprefien, 
wonad der Stein zwifchen den beiden Scheiben durch Friktion gehalten wird. 
Bei Steinen von größerem Durchmeſſer werden auch die Scheiben angemeffen 
vergrößert, und nahe am Rande derfelben — um je 90% von einander ent= 
fernt — vier zur Achfe parallele Bolzen durchgefhoben, welche außerhalb der 
einen Scheibe ihren Kopf, außerhalb der andern eine Echraubenmutter haben. 

Die durch Elementarfraft getriebenen Schleiffteine empfangen ihre drehende 
Bewegung mittelft Riemenfceiben; Gleiches ift der all bei etmas großen und 
fhnell gehenden Steinen, welche von Menfchentraft beimegt werden, indem von 
einem vermittelit Handkurbel umgedrehten Schwungrabe der Riemen auf eine 
an ber Achfe des Steins befeftigte Pleine Scheibe läuft. Die Methode, vom 
Schleifer felbft durch Treten den Stein auf bie bekannte Weife beivegen zu 
lafien, ift faum zu etwas Anderem als zum Schärfen der Werkzeuge taug’ich, 
da die Geſchwindigkeit ftets nur gering fein kann, Zum Uuflegen ber Werk: 
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fen. Ein tredener Stein greift ſiärker an, und arkeitet mithin ſöoneller, 
als ein naſſer; aber er bringt gröbere Kıffe in der Arbeit herder, und 
bewirkt eine größere Erbitzung, daber man gebärteten Ztabl nit trocken 
fhleifen fann, intem er ten ter Hitze mrib mird. Tas Nakidleifen, 
wobei alle von tem Zteine abgeſteßenen Kernchen turd das Waſſer weg⸗ 
geſrült werten, erzeugt einen feinern und gleichförmigern Schliff; allein 
es iſt unanmwentbar, wenn tie geſchlifñenen Gegenſtände nicht ren der Art 
fine, daß man fie leicht abtrecknen kann, aan das Seiten zu verbindern. 
Aus dieſem Grunde rerzüglich werten z. B. die Zfigen ter Ribnateln 
auf tredenen Steinen geihliften. Tas Zrodenfdleifen (!&moulage 
a sec, dry-grinding) iji ter Geſundheit böchſt nachtbeilig durch tie Ein=- 
athmung der feinen Eiſenſpänchen und des Zteinftaubes, melde fih in 
ter Luft verbreiten. Man bat borgeidlagen, tie Eilenipine durch einen 
über tem Schleifſteine angebrachten Magnet ton dem Arbeiter abzubalten ; 
praftifher ift tas Verfahren, fie, ſammt ten ſtaubförmigen Theilchen, 
welche vom Steine abgehen, durch einen (mit dem Steine zugleich beweg⸗ 
ten) Blasbalg, im Großen durch einen Dentilater mit ſchnell umlaufen⸗ 
den Windflügeln, in eine Art Schornſtein zu treiben, der in die freie 
Luft ——— der Werkſtätte mündet. 





) — des Gewerbevereins für das Großberzogthum Heſſen, 1841, 
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Die Schleifſteine nuben fih beim Gebraudy bedeutend ab, unb ba fie felten 
in allen Theilen von völlig gleicher Härte find, aud der Drud, mit welchem 
bie Arbeit angehalten wird, Beränderungen unterliegt; fo ift die Abnugung 
unregelmäßig, und die Preisrunde Geflalt geht allmälig und deſto eher verloren, 
je weniger aufmerffam und geſchickt der Schleifer, und je fchlechter der Etein 
if. Man muß Pie unrund gewordenen Steine durch Behauen wieder vom 
Neuen zurichten; weiche Steine laffen ſich zur Noth mit einem fpiten ftählernen 
Meißel, den man unbeweglich gegen den in Bewegung befindlichen Umkreis 
bält, abdrehen. Bei Schleiffteinen, tie durch Xreten bewegt werden, kommt 
zu ben fon genannten Gründen des Unrundwerdens auch nod der Umſtand, 
baß die Geſchwindigkeit ftets beim Niedertreten am größten ift, und baß ber 
Arbeiter, welcher zugleich tritt und fchleift, unmillfürlich den Gegenftand ftärfer 
an ben Stein drüdt, wenn er feine Kraft anwendet um ben Tritt abwärts 
zu bewegen. Der Ctein wird hierdurch an einer beftinmten Stelle am ſtärk⸗ 
ften abgenugt. Zur Abhülfe ift der empfehlenswerthe Vorſchlag gemacht wor: 
den, bie Kurbel nicht an der Achfe des Steine felbft, fondern an einem Bahn: 
rade von 3. B. 25 Zähnen anzubringen, welches in ein mit dem Schleiffteine 
verbundenes 12z3ähniges Rab eingreift. Bei diefer Anordnung bringt jeder 
Kurbelumgang 2%/,, Umläufe bes Steind hervor, und rüdt folglich der Punkt 
auf Legterem, welder im Augenblide dee Niedertretens unter ber Hand des 
Schleifers it, nad je zwei Umdrehungen um 1/,, der Peripherie weiter: alfo 
trifft der oben bezeichnete Einfluß alle Stellen de8 Steine nah und nad in 
fehr nahe gleihem Grabe. 

Von der Anwendung ber Schleiffteine zum Glätten ber Metallarbeiten 
ift fpäter die Rebe; beögleichen von den, oft flatt des Schleiffteins benutzten 
Schleifſcheiben (Schmirgelfcheiben). 


XIV. Sobel (Metallhobel, rabot, plane) *). 


Große ebene Metallflähen (3. B. lange Lineale oder ähnliche Scie- 
nen, Platten von bedeutendem Umfange, u. dgl. werden vollkommener durd) 
Hobeln ald durch Beilen oder Schleifen auf dem Steine bargeftelt. Bon 
der befannten Einrihtung ber Tifchlerhobel weicht jene der Metallhobel 
in mehr als Einer Beziehung ab. Das Hobeleifen ift entweder ein Zahn 
eifen, Zoothed plane-iron (mit einer Reihe Tleiner Zähne ftatt der 
Schneide) oder ein Schlidteifen, smoothing plane iron (mit gerad⸗ 
liniger Schneide). Erfteres dient, um eine Metaliflähe aus dem Groben 
zu bearbeiten; Letzteres, um fie glatt zu machen und zu vollenden. Die 
Schneide des Eifend darf jedenfalls nicht fo dünn oder ſpitzwinkelig zu= 
gefhliffen fein ald bei Holzhobeln, weil fie, ohne auszubrechen, einen grö= 
Bern Widerftand überwinden muß, der durd die Härte der Metalle erzeugt 
wird; der Zufhärfungsminkel ift demnach nicht Fleiner ala 50%, gemöhn- 
lich — 60 bis 75%. Das Eifen bat felten über einen Zoll Breite, und 
fteht nur fehr wenig nad rüdmärts geneigt — beinahe fentreht —, indem 
feine Wirkung feine eigentlidy ſchneidende, vielmehr bloß eine ſchabende, 
fein kann. Die untere Fläche des Hobele, womit derfelbe auf der Arbeit 
läuft (die Sohle, sole) darf feine Eindrüde von den Hobelfpänen ans 
nehmen, muß daher auß einem fehr harten Stoffe beftehen. Gutes harted 


) Zechnologifche Encyklopädie, Bd. VII. ©. 522. — Werkzeugſammlung, 
S. 217. 


300 Hobelmafdine. 


Bußeifen ift beſſer als gefchmiedetes Eifen; gebärteter Stahl würde im 
höchſten Grade den Vorzug erhalten, wenn nicht da8 Härten ftählerner 
Hobelfohlen fo fchmwierig wäre, daß ed in der That felten vollfoınmen ges 
lingt. Gewöhnlich wirft fi) die Sohle, oder befommt Sprünge vom 
Härten, befonder8 um da8 Loch her, durch welches das Eifen herausragt. 
Dan macht gemöhnlidy entweder den Kaften von Hol, und belegt die 
Sohle mit einer gefchmiedeten Eifenplatte, welche aufgefchraubt wird; oder 
man fehmiedet den Kaften und die Sohle, jebes befonderd, morauf man 
fie zuſammenſchraubtz oder man gießt Kaften und Sohle vereinigt aus 
Gußeifen; oder endlih (was jedoch der fhon angedeuteten Schwierigkeit 
wegen, felten vorkommt) man fohraubt eine gehärtete ftählerne Sohlplatte 
auf einem gefchmiedeten eifernen Kaften feſt. Ein Metallhobel muß ein 
ziemlich großes Gewicht haben, damit er feſt auf der Arbeit ficht, und man 
weniger ftar mit den Händen darauf zu drüden braudt; doch madt 
man — um zu große Schwere zu vermeiden — die gegoffenen oder ge= 
fhmiedeten eifernen Käften hohl, und füllt fie mit Hol; aus. Das Ho⸗ 
beleifen wird in dem Kaften entweder durch einen Keil (mie bei den Tiſch— 
lerhobeln) oder burd eine Druckſchraube feitgehalten; Letzteres iſt, wegen 
größerer Beftigkeit, borzuziehen, befonderde wenn nod hinzulommt, daß 
man das Höhere und Vieferftellen des Eifens nicht aus freier Hand durch 
Schiebung, fondern gleichfalls mittelft einer Schraube (Stellſchraube) ver⸗ 
richtet. Die Führung des Hobeld wird oft daturd erleichtert und beque⸗ 
mer gemadit, daß man am borbern Ende (ald Auflage für die linke Hand) 
einen aufrechtftehenden Borfprung (dieNafe), und hinter dem Eifen einen 
länglidgringförmigen hölzernen Griff (für die rechte Hand) anbringt. 
Der Kaften ift 10 bis 12 Zoll lang, 1%, bie 1%, Zoll breit und un= 
gefähr 2 Joll hoch. 

Ein großer, mit zugefpigtem ober ſchmal⸗ſchneidigem Eifen verfehener Hobel 
kann, in Verbindung mit einer zivedmäßig gebauten Metall:Hobelbant, 
für kleine Werkſtätten als Zurrogat ver fogleih folgenden Hobelmafdinen 
empfohlen werben, fofern e8 fih nur um die Bearbeitung ebener Flächen von 
mäßiger Länge und Breite handelt “). — Ganz weiche Metalle, fo namentlich 
die zinnernen Platten zu ben Orgelpfeifen, bobelt men nur mit einem Schlicht⸗ 
eifen, weiches 1?/, bis 2 300 breit, mit einem Schneidwinkel von 35 bis 40° 
zugefchärft und in einen ganz hölzernen Kaften eingefept ift. 


Sobelmafchine, Feilmafchine. 


Diefe Maſchinen, melde bei dem jeßigen verbollkommneten Zuftande 
der praftifhen Mechanik ein unentbehrliches Bedürfniß großer mechaniſcher 
Merkftätten geworden find, haben ihren Namen nicht davon, daß fie mit 
wirklichen Hobeln oder Beilen verfehen find (mas in der That nicht der 
Fall iſt); fondern deßhalb, meil fie ald ein vortrefflihes Erfagmittel der 
Hobel und Beilen dienen, mo man ebene oder zulindrifhe Flächen auszus 
arbeiten, oder Burgen einzufchneiden, Geſimswerk zu verfertigen bat. Ver 
wirkende Theil ift ein ſchneidig angefchliffener Schabmeißel oder Reißhaken 


*) Mittheilungen, Lief. 31 (1842), ©. 245. — Polstechn. Gentralbl. Neue 
Folge Bb. 2 (1843), S. 1. 
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(Meißel, outil, burin, planing tool, cutter), der nach Erforderniß 
eine fpißige, abgerundete oder andere Geftalt erhält, und in geraden Zügen 
die Metallflähe abfehabt, von welcher er mehr oder meniger ftarke (oft bis 
zu Y, Linie dide) Späne nimmt. Im Allgemeinen gewährt die Anwen⸗ 
dung folder Maſchinen, im Vergleich mit dem Weilen aus freier Hand, 
den BortHeil ungemeiner Zeiterfparniß und fehr genauer Arbeit; ja die 
fabrifmäßige Bearbeitung großer Dlafchinenbeftandtheile von Guß- und 
Schmiedeifen ift erft durd Einführung der Hobelmafdhinen möglich gewor⸗ 
den. Man baut die Lebteren in außerordentlich verſchiedenem Maßftabe, 
ſelbſt die Bleineren aber in der Regel zum Betriebe durdy Elementarkraft; 
die größten können Flächen bis zu 30 Fuß Länge und 9 Buß Breite 
abhobeln. Ungeachtet der Gleichheit im Prinzipe ihrer Wirfung unters 
fheidet man bie unter gegenwärtiger Aß XV. zufammengefaßten Mafchinen 
in die zwei ſchon überjchriftlih genannten Gattungen: Hobelmaſchinen und 
Beilmafdhinen. Erftere nehmen mit langfamer Bewegung und meift in 
langen Zügen verhältnigmäßig flarfe Späne ab, und dienen dbemnad zur 
Bearbeitung hauptſächlich großer Gegenflände; Letztere hingegen geben dem 
Meißel eine rafchere Bewegung in kurzen Zügen, wonach diefelben feine 
Späne erzeugen und zur Zuridtung Keiner (menigftend ſchmaler) Gegen- 
fände ausſchließlich geeignet find. 

a) Hobelmafchinen (machine à raboter, raboteuse, machine 
a planer, planing machine). Das Arbeitsftüd ift auf einer horizontalen 
gußeifernen Tafel (table, plateau, bed, table) befeftigt, ber Meißel fteht 
ſenkrecht (in einzelnen Fällen fchräg) auf demfelben, und bat am untern 
Ende feine Schneide; er ift an einer Über der Tafel angebradten Vor⸗ 
tihtung (Support, porle-outil, head-stock) befeftigt, in welcher 
ihm durch mittelft Schrauben bewegter Schieber eine Plagveränderung 
nad der Breitenrihtung der Tafel, fo mie eine Hebung oder Senkung 
geftattet if. Im Uebrigen find zwei HauptsKonftruftionen gebräudlid: 
Entweder bemegt ſich die Tafel mit dem Arbeitsftüde ihrer Länge nad 
unter dem Meißel bin (was durd) Zahnftange und Getrieb, Krummzapfen 
und Zugflange, eine Kette, 2c. bewirkt wird’); oder es liegt das Xrbeitsftüd 
feft und wird der Support, welcher alddann eine Art Schlitten bildet, 
auf horizontalen Gleisfhienen über daffelbe fortgeſchoben *). In dem 
einen wie in dem andern Walle entfteht durch die erwähnte Bewegung ein 
gerader Schnitt Über die ganze Länge der zu bearbeitenden Fläche, nad) 


*) Armengaud, J. 241; 11. 245. — Le Blanc Recueil, II. Planches 46, 
47, 48; IV. PI. 60. — Bulletin d’Encouragement, XXXIII. (1834) 
p. 153; XLI. (1842) p. 278. — Kronauer, Mafchinen, I. Iaf. 22 bis 
25. — Verhandlungen bes Gewwerbevereind für das Großherzogthum 
Heflen, 1841, ©. 127. — Berliner Verhandlungen XII. (1833) ©. 161. 
— Polyhtechn. Centralbi. 1839, Bd. 2, &. 759; 1842, Br. 1. S. 563. — 
— Hlytehn. Sournal, Bb. 36, ©. 1335 Bd. 73, ©. 176. — Gewerbes 
blatt für Sadjen, 1838, S. 318; 1841, S. 135. — Deutfihe Gewerbes 
zeitung, 1845, ©. 290. — Industriel, VII. 141.— Kunft: und Gewerbe» 
blatt 1848, ©. 386; 1849, ©. 323. 

**) Armengaud, I. 102; III. 177. — Bulletin d’Encouragemeut, XLIT. 
(1843) p. 47. 
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deffen Beendigung der bewegte Beitandtheil (Tafel oder Support) bie 
rüdfehrende Bewegung machen muß. Nad jedem Schnitte wird der 
Meißel auf dem Supporte mittelft des Horizontal-Sciebers rin wenig 
(3. B. Y, bis Y, Linie) in der Breitenrihtung der Tafel verrüdt, damit 
der nächſte Schnitt neben den vorhergehenten falle und fo nah und nad 
die ganze Breite bed Arbeitsftüdd mit parallelen Meißelftrihen oder 
Schnitten überdedt wird. 

Die Umkehrung der Tafel (oder des Supports) im rechten Augenblicke, 
fo wie die hiermit orrefpondirende Verfegung des Meißels in der Breitenrich— 
tung, bewirkt der Mechanismus felbftthätig; nur die Hebung und Senkung 
des Meißels (modurch deffen Eingreifen zu Stande gebracht, regulirt oder wie: 
der aufgehoben wird) gefchieht von der Hand eines Arbeitere. Ginige Hobel: 
mafchinen fchneiden nur beim Borgehen der Tafel (oder bes Supports), und 
in diefem Falle muß dem Meißel die Fähigkeit gegeben fein, während des Rüd: 
ganges fih ein wenig zu neigen, bamit er nicht zwecklos ſtark aufflreife und 
abgenugt werde; andere bewirken einen Schnitt im Hingange und einen Schnitt 
im Hergange, entweder mittelt zweier entgegengefegt ſtehender Meißel oder mit: 
telft eines und deſſelben Meißels, der jedes Mal vor dem Anfange einer neuen 
Bewegung von felbft ſich umwendet. Läßt man zwei Meifel auf die ange: 
zrigte Weife abwechfelnd arbeiten, fo pflegt der eine zum Hobeln aus dem Gro: 
ben (Schroten, degrossir, decroüter) beftimmt und bemgemäß fpisig ober 
zugerunbet zu fein, wogegen ber antere zum Glatthobeln (Schlichten, 
smoolhing) dient. Die Gefchwindigkeit, mit welcher der Meißel auf dem Arbeits: 
ftüde — ober biefes unter Jenem — fortichreitet, beträgt gewöhnlich nahe an 
3 oder bis 3'/, Zoll in einer Sefunde. Die Meißelfchneiden find unter einem 
Winkel von 65 bis 759% zugefchärft. 

Im Allgemeinen feheint die Konftruftion mit beweglicher Tafel und wäh 
rend des Schnittes fetftehendem Meißel den Vorzug zu verdienen, tngeachtet 
fie zur Kolge bat, daß die Mafchine zwei Mal fo lang fein muß als ver längſte 
darauf zu hobelnde Gegenſtand: fie verhindert beffer das Vibriren (Zittern ober 
Schnarren, brouter) de Meißels, weil diefem eine folide Haltung gegeben 
werden kann. Hingegen geräth bei Mufchinen mit feftliegender Tafel ber 
Meißel weit leichter in dieſes Vibriren (welches rippige Oberflächen erzeugt), 
meil der ihn tragende Schlitten nur mit feinem eigenen Gewichte auf die Ars 
beit drüdt, folglich eher ein Nuchgeben des Meißels auf Punkten des größern 
Widerſtandes zugibt. Doch möchten die Hobelmafchinen der letzterwähnten Art 
jwedmäßig fein zum Bearbeiten der allergrößten Gegenftände, deren Bewe— 
gung fehr viel Kraft in Anſpruch nehmen und bie Länge der Mafdhine 
übernäßig vergrößern würde. Nach ber vorzugsweife bervortreteriden Be: 
liebtheit der einen Konftruktion in England und der andern in Frankreich, 
nennt man wohl englifche Hobelmafihinen bie mit bemeglichem Tiſche, 
und franzöfifche die mit beweglihen Eupport bei feftliegendem Arbeitss 
ftüde. — Um 3ylinderfegmente und ähnliche konvere Krümmungen zu hobeln, 
wird vermittelft einer befondern Hülfsvorrichtung auf ber Tafel der Maſchine 
das Arbeitsftüd fo eingefpannt, daß es um feine Achfe gedreht werben kann, 
welche Bewegung alsdann an die Stelle der Querverſezung bes Meißels tritt. 
Berfieht man dieſe Vorrichtung mit einer TIheilfcheibe, fo ift es leicht, das Stüd 
fuccefiive in folche verfchiedene Lagen zu bringen, daß Flächen, die unter vor: 
gefchriebenen Winkeln gegen einander geneigt find, gebobelt werten Pönnen: 
fo bearbeitet man breifeitige, vierfeitige, fechöfeitige Prismen u.dgl. Zur Aus: 
arbeitung jeber einzelnen Fläche muß natürlich der Meißel die fhon oben be: 
merfte fchrittweife Plogveränderung in ber Breitenrihtung erleiden; die Wen: 
bung des Gegenſtandes erfolgt in diefem alle nur um von einer Fläche zu 
einer andern überzugehen. 
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Die Hobelmaſchinen werden zu beftinnmten einzelnen Zwecken und XAr- 
beitöinethoden verſchiedentlich abgeändert. In diefer Beziehung find zu 
erwähnen: 

Die Riffelmafdinen (Kannelirmafhinen, machine & 
canneler, fluting machine) ’), mit melden auf ben eifernen Riffel- 
walzen der Spinnmafdinen die bdreiedigen Längenfurden ausgehobelt 
werden. Dieß find kleine Hobelmaſchinen mit feitftehentem fpigigem Mei⸗ 
Bel, unter welchem bie auf einem Schlitten horizontal gelagerte Walze 
ihrer Länge nad) hinbewegt und nad jedem Schnitte, mit Hülfe einer 
Theilfheibe, fo weit um ihre Achſe gedreht wird, daß die nächſte Furche 
in dem richtigen Abflande von der boraudgehenden entfteht. Die Geſchwin— 
digkeit ded Sclittend Tann 4%, bis 5 Zoll in 1 Sekunde betragen, wo⸗ 
nad alfo 5. B. ber Hin= und Hergang bei einer Walzenlänge von 5 Buß 
in 12 bis 13 Sekunden erfolgt. 

Die Stogmafdinen, Stanzmafdinen, Nuthftoßmafdi- 
nen (machine a buriner, machine à mortaiser, key-groove engine, 
grooving machine, paring machine, slotting machine) **’), bei welden 
der fenkrecht ftehende Meißel nur des Auf- und Niedergehensd fähig ift 
und durd feine abwärts gerichtete Bewegung eine vertifale Fläche abhobelt, 
während das Arbeitsftüd unter ihm nad jedem Stoße ein wenig fortges 
[hoben oder um feine (vertifale) Achſe gedreht wird, je nachdem eine gerade 
oder eine zhlindrifche Fläche zu bearbeiten ift. Urfprünglich bediente man ſich der 
Stoßmafdinen nur zur Ausarbeitung don Nuthen ‚namen 0 der Keil⸗ 
nuthen in Hadnaben-Deffnungen, melde zum Veftleilen der Näder auf 
ihren Achfen erfordert werden), und in diefem Falle hat die Meißelfchneide 
eine Breite gleich jener der zu erzeugenden Nuth, das Arbeitsftüd aber 
wird vor jedem neum Stoße ein wenig gegen ben Meißel herangerüdt, 
bis die nöthige Tiefe erreicht if. Gegenwärtig kommen diefe Dafchinen 
bei zahlreichen Gelegenheiten in Anwendung, two das Hobeln in vertikaler 
Richtung bequem, und fein langer Zug des Meißeld erforderlid if. Der 
Meg des Meißels (meldher getwöhnlid nah dem Zivede regulirt werden 
Tann) beträgt nämlid) von 6 oder 8 bis höchſtens 18 oder 20 Zoll. 

Eine Stoßmafchine mit einem Meigel von %, Boll Breite an der Schneide, 
welche einen Span von 1,, Linie Stärke abnimmt, madt 3. B. in 7 Zoll 
hohem Echmiedeifen 10 Schnitte in einer Minute, wobei — ba ber Hub etwa 
8 Boll oder Auf: und Niedergang zufammen 16 300 beträgt — eine Geſchwin⸗ 
digkeit des Meißeld von 2%/,, Zoll für bie Sekunde Statt findet. Leber 3 ober 
31/, Zoll ift zweckmäßig die Gefhwindigkeit (auch auf Gußeifen) nicht zu ftei« 
gern, um bie Meißel zu fohonen. — Für bie fpezielle Beftimmung Nuthen oder 


*) Berliner Verhandlungen, XVII. (1838) &. 66. — Armengaud III. 86. — 
Industriel V. 139; Vil. 138. 

**) Armengaud I. 74; I. 341. — Kronauer, Mafchinen, I. Xaf. 1, 2, 3; 
36 bis 395 47, 48. — Bulletin d’Encouragement XLI. (1842) p. 407; 
XI.III. (1844) p. 116: XLV. (1846) p. 12. — Le Blanc, Recueil III. 
Planches 19, 20, 21; IV. Pl. 22, 23. — Berbandlungen des Gewerbe: 
vereins für daB Großherzogthum Heflen, 18:9, & 157. — Polytechn. 
Sournal, Bd. 92, 8.252. — Gemwerbeblatt für Sachſen, 1841, ©. 474; 
— Deutihe Gewerbezeitung, 1847, ©. 448; 1848, ©. 22. — Berliner 
Verhandlungen XXVII. (1848) &. 41. — Jobard, Bulletin, VI. 4. 
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ähnliche Vertiefungen auszuarbeiten, werden Stoßmaſchinen zuweilen auch fo 
konſtruirt, daß der Meißel horizontal hin und ber gebt’). 

Die Maſchinen““) zum Hobeln der 4=, 6= oder Beedigen Schrau- 
benmuttern auf ihren Seitenfläden (ſtatt des Fräſens, ©. 295). 
Zwei horizontal liegende aber auf und nieder gehende Meißel bearbeiten 
zwei parallele Flächen der zwifchen ihnen auf einem bertifalen Zapfen 
ftedenten Mutter gleichzeitig, indem nad jeden (im Niedergehen der Mei— 
gel Stutt findenden) Schnitte die Mutter einen kleinen Schrittt weiter 
an den Meißeln vorbei madt. 

Um zwei parallele Bertitalflädhen (3. B. die Innenfeiten eines gabelför- 
migen Stüdes) zu gleicher Zeit abzubobeln, ift eine Hobelmafchine ***) Bonftruirt 
mworden, an welcher eine um horizontale Achte fi) drehende Scheibe ben Mei⸗ 
felträger darftelt. In der Nähe des Randes dieſer Scheibe find mehrere im 
Kreife vertheilte Löcher durchgebrochen, worin die Meißel befeftigt werden. Letz⸗ 
tere ſtehen demnach aus beiden Flächen der Scheibe nach entgegengefegten Sei⸗ 
ten hervor, und treten zwifchen die zwei Arbeitsflächen ein, welche ihnen in 
einer Richtung parallel zur eigenen Ebene und zur Ebene ber Scheibe entge- 
genrüden. 

b) Feilmafchinen (machine A limer, limeuse, shaping machine, 
filing machine)*’*). Hier ift jederzeit ter Meißel in der Richtung des 
Schnitte (und zwar allein in diefer) beweglih; das Arbeitsftüf wird 
unter ihm in gerader Linie — rechtwinkelig gegen die Schnittrihtung — 
durchgeführt wenn c8 das Abfeilen einer ebenen Fläche gilt, oder langſam 
um feine Achle gedreht wenn man eine Kreißbogenfrümmung (3. 2. 
die Äußere oder innere Seite eines Radkranzes) abfeilt. Lange Stüde 
werden ftet8 durch Querftriche gefeilt, meil der Ausfchlag (der Weg im 
Vor- und Zurüdgehen) des Meißels nur 2, 3, 6, höchſtend 8 bis 9 Zoll 
beträgt. Bei 3 Zoll Ausſchlag z. DB. kann der Meißel auf Meffingarbeit 
bis zu 1200 Schnitte in 1 Minute machen (Geſchwindigkeit 10 Fuß für 
die Sekunde), wenn nur ein fehr feiner Span genommen wird; auf Eifen 
muß die Geſchwindigkeit jedenfall bedeutend geringer fen. Wenn man 
Drehung und CE diebung des Xrbeitöftücded angemeffen vereinigt, fo 
können fehr verfchiedenartige Umriffe auf diefen Maſchinen audgearbeitet 
werden. 

Sehr bequem ift e8, zur Befeftigung des Gegenftandes vor der Seile 
maſchine einen Schraubfto® anzubringen, der die Querbewegung (recht⸗ 
winfelig zur Richtung des Meißelzuges) vermittelft einer Führungsſchraube 
empfängt, durd eine andere Schraube aber dem Bereiche des Meißels ent— 
zogen werden fann, mern man das Arbeitsftüd herausnehmen oder in 
einer andern Lage einfpannen will (limeur, &tau limeur) *****). 





) Armengaud, III. 297, 301. — Butletin d’Encouragement XLI. (1842) 
p- 320. — SKronauer, Mafchinen, H. Taf. 5. — Jobard, Bulletin, IV. 
273, 277. 

**) Arınengaud, 1. 129. 
+) Armengaud, V. 446. 
+) Zechnologiiche Enchklopädie, VII. 535. — Bulletin d’Encouragement, 
XXXI. (1832) p.3. — Polytechn. Journal, Bd. 50, ©. 408. — Arnıen- 
gaud, IV. 90. — Bulletin d’Encouragement, XLV. (1846) p. 270, — 
Kronauer, Mafchinen, IH. Taf. 14, 15. — Jobard, Bulletin, X, 5. 
“+, Armengaud, V. 416. — Stronauer, Zeitfchrift, 1848, ©. 15. 
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XVI. Zangen*). 


Nachdem bereits früher (S. 233) von den Zangen die Rede war, 
in fo fern dieſelben ald Mittel zum Anfaffen und Befthalten dienen, follen 
fie hier nur als Mittel zur wirklichen Bearbeitung betrachtet merden. 
Zwei Zwecke find e8, für welche die Zangen in diefer Hinfiht in Anwen⸗ 
dung fommen, nämlid Zertheilung und Biegung, und man unterfheibet 
daher Kneipzangen, Beißzangen, Zwidzangen(tenailles à cou- 
per, pinces, nippers, cuiling nippers, cutting plyers) und Bieg⸗ 
jangen, Drahtzangen. - 

Die Kneipzangen “) dienen regelmäßig zum Abkneipen dünner 
Drähte, aber auh um von dünnem Bleche kleine Theile wegzunehmen. 
Ihr Maul bildet zwei meißelartige Schneiden, welche genau auf einander 
paffen und von gehöriger Schärfe fein müffen. Damit diefe Schneiden 
die nöthige Dauerhaftigkeit befigen und meder zu leicht ausbrecdhen noch 
Eindrüde annehmen, müffen fie aus fehr gutem Stahle beftehen, gehärtet 
und nur fehr wenig nadhgelaffen fein. An großen Zangen fehärft man 
die Schneiden von beiden Seiten zu, und gibt ihnen einen nicht zu ſpitzen 
Mintel (60 bis 80%), damit fie Feſtigkeit genug behalten; Feine Zangen 
find nur bon unten oder innen her, mit fpierem Winkel (40 bie 509) 
zugeſchärft, damit fie ſcharf und mefferartig werden. 

Der Draht, den man abfneipt, muß in jeber Beziehung winkelrecht gegen 
bie Schneiden gehalten werben, weil jeber fchiefe Drud den Schneiden Gefahr 
droht und gern Scharten in benfelben veranlaßt. Gewöhnlich ift das Maul an 
beiden Enden mit fhmal auslaufenden Berlängerungen verfeben, wodurch es mög⸗ 
li wird, die Zange auch in ſolchen engen Räumen der Arbeitöftüde zu gebraus 
chen, wo bie ganze Breite des Werkzeuge nicht Zugang finden Bann. Mandy: 
mal ftehen die Schneiden nicht rechtwinkelig fondern ſchief gegen die Griffe 
(side nipper), was in gewiflen Zällen zur Bequemlichkeit gereiht. Wenn bie 
Kneipzange anhaltend oder fehr oft gebraucht werben muß, ift es angemefien — 
um fie nicht immer frei in der Hand balten zu müflen — fie gleich einer 
Stodfcheere in einem Holzkloze oder auf dem Werktiſche zu befeftigen, zu wel⸗ 
hem Behufe der eine Schenkel gebogen und zum Einfteden in das Holz zuge: 
fpigt wird, während ber andere gerabe bleibt und zum bequemern Anfaffen mit 
einem hölzernen Hefte verfehen werden kann. Iſt die Aufgabe, viele Drabt- 
flüde von ganz gleicher Länge abzufneipen, fo kann dieß durch eine Vorrichtung 
unterhalb der Echneide erreicht werden, welche das Einſchieben des Drahtes nur 
bis zu einem gewiffen Punkte geftattet. 

Bon den Scheeren unterfcheiden fi) die Kneipzangen in ihrer Wirkungsart 
weientlih, ba bei Erfteren die Schneiden nicht gerade einander gegenüber eins 
dringen, fondern neben einander vorbeigehen. Indeſſen ift doch auch die Zer⸗ 
theilung mittelft der Kneipzange Rein reines Durdfchneiden, wie es etwa von 
zwei fi) entgegentommenden dünnen Mefferklingen bewirkt werden könnte. 
Denn dba die Echneidwintel der Zange wenigftens 40 oder 45° meffen, fo trei- 
ben fie durch Keilwirkung Me Theile des zwifchen ihnen gepreßten Drahtes in 
der Längenrichtung aus einander, wobei fhon vor dem gänzlichen Durchdringen 
bie Trennung durch Abreißen erfolgt. Daher fieft man im Durchmeffer der 
Trennungsflaͤche ftets einen feinen Streifen, an dem biefes Abreißen erfolgt ift, 





) Werfzeugfammlung, ©. 56, 254, 255. 
) Holtzapffel, 11. 904. 
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und ber deßhalb nicht glänzenb wie der übrige Theil der Fläche, fondern matt, 
feinzadig erſcheint. Diefer Vorgang trägt zur Schonung der Echneiden bei, 
welche im Augenblide der erfolgendn Trennung noch rine dünne Shit Me: 
tall zwifchen fid) haben, daher nicht mit voller Gewalt des angewendeten Drudes 
direft auf einander ftoßen. Webrigens zeigen tie Schnittflächen in ihrer doppelt 
abgedadıten Geftalt den Abdruck von der Keilgeftalt der Schneiden; und Zan⸗ 
gen, deren Schneiden nur von innen ber ſchräg angefhärft find, machen bier 
eine ſolche boppelt-fihräge, äußerlih bingegen eine ebene Schnittfläche: dieß ift 
wohl zu beadten, wenn man an einen abgekneipten Drabtftüde eine gerade 
Endflähe wünſcht. 

Die Biegzangen find entweter Plattzangen, Flachzangen 
(bequettes, pinceltes, plyers, flat plyers) oter Rundjangen (pin- 
ceties rondes, round piyers, round-nose plyers), je nadydem tamit 
winkelförmige oder bogenförmige und ringartige Krümmungen von Dräh— 
ten oder ſchmalen Blechftreifen hervorgebraht werden follen, Die Flach⸗ 
zangen haben ein platte geraded Maul, und werden, wenn diefes fehr 
ſchmal, gleihfam zugefpißt ifl, wohl auh Spikzangen genannt. Ihre 
Form und ihr Gebraud find fehr bekannt. Die Nundzangen find von 
denfelben dadurch verſchieden, daß die zwei Theile ihres Maul runde 
Stifte oder Zapfen, von zylindriſcher oder abgeftumpft kegelförmiger Geftalt, 
darftellen. Das Maul mander Rundzangen beftcht aus zylindriſchen Stif- 
ten, welde in zwei Abſätze von verſchiedener Dide getheilt find, wodurch 
man leiht Biegungen bon verfchiedenem Halbmeifer maden fann. Krüm⸗ 
mungen bon ziemlid großem Halbmeffer können mit gewöhnliden Rund⸗ 
zangen nicht wohl regelmäßig und gut zu Stande gebracht werden, weil 
die Berührung der dünnen Stifte mit dem Arbeitäftüde zu gering ift; 
beffer dazu geeignet find die Ringzangen (bei den Goldarbeitern: 
Schienenzangen, weil die Schienen oder platten Seifen der Fingers 
tinge damit gebogen werden), welche mehr einer Flachzange ähnlih: von 
diefer aber dadurch verfchieden find, daß die innern Flächen des Mauls 
der Breite nach eine bogenförmige Konverität haben. Oefters ift auch 
nur cine der beiden Flächen fo aeftaltet, die andere aber eben. 

Gigentlih bedürfen die Biegzangen (fomohl Rund: ale Flachzangen) Peines 
raub gebauenen Maules, wie die Zangen zum Anfaffen und Feithalten; ba 
aber eine ſolche Rauhigkeit doch zuweilen gut ifl, um das Abgleiten des Me: 
talls zu verhindern, und da namentlich Flachzangen ſowohl zum Halten als 
zum Biegen gebraudt werden, ſo find die meilten Biegzangen im Maule mit 
einem feilenähnlichen Hiebe verfehen. Zuweilen verfieht man Flachzangen noch 
mit einem zweiten, an der Seite ftehbenden Maule, welches bie Geftalt einer 
Kneipzange bat, und als ſolche gebraucht wird (nipper-plyers). Die Schneiden 
Fünnen bier als befonders verfertigte Stüde aufgeſchraubt und dann zum Nach— 
fhärfen abgenommen werden’), Bei Arbeiten, wo das Biegen und Abfneipen 
fehr oft mit einander wecfeln, find foldhe Zangen bequem, weil man nidt 
das Werkzeug zu wechfeln braucht. Zu gleihem Behufe hat man auch Kneipzangen 
deren Maul an einer Seite mit abgeftugt kegelförmigen Etiften (rechtwinkelig 
zu den Schneiden und in der Längenrichtung ber Zange) fortgefekt ift, um da⸗ 
dur als Hundzange zum Biegen von NRingelden an Draht gebraudt zu 
werden (Kettenzange ber Nadler). 

Eine befondere Art von Zange kommt bei ben Goldarbeitern vor, um 


) Deutfche Gewerbezeitung, 1846, ©. 551. 





Drebdant. 307 


Ringe von plattgewalztem Drahte dergeftalt hohl zu biegen (aufzubudeln), 
wie e8 bei den bekannten Erbfentetten ber Fall ift ”). 


‚XV. Drehbank und Drehſtuhl. 


Das Prinzip de8 Drehens oder Drechſelns (tourner, turning) 
beruht darauf, daß ein Arbeitöftüd in drehende Bewegung um feine Achſe 
gefeßt wird, während man ein fihneidendes Werkzeug (den Drehſtahl, 
dad Dreheif en, outil & tourner, furning-tool) damit in Berührung 
bringt, welches nad) und nad alle Theile wegnimmt, die meiter von der 
Drehungsachſe entfernt find, ald bie Schneide des Werkzeuge. Iſt bier- 
bei die Drehungsadjfe eine underänderlihe Linie, fo müffen an ben beare 
beiteten Stellen alle Querfchnitte des Gegenflandes Kreife werden, deren 
Halbmeſſer glei) ift der jeweiligen Entfernung des Drehftahld von jener Achſe 
(eigentlihed Drehen, Runddrehen); ändert fid) aber die Drehungsadjle 
periodiſch nad) einem getwiffen Gefeße, oder nimmt die Entfernung des Drehwerk⸗ 
zeuges bon der Fonftanten Drehungsadfe im Laufe einer jeden Umdrehung 
ab und zu, fo können auch mannidfaltige andere Formen erzeugt werden 
(Daffigdreben im meiteften Sinne, wo e8 aud da8 Obaldrehen 
begreift). Wenn man diejenigen Abänderungen des Verfahrens hinzurech— 
net, welche, mwenngleidy bei etwas verfdhiedenem Zwecke, doch das Haupt- 
merfmal des Drehens, nämlich drehende Bewegung ded Arbeitsftüdd, dars 
bieten; fo entfteht folgende Ueberficht der hierher gehörigen Arbeiten: 

1) Abdrehen von Körpern auf ihrem äußern Umlreife, mobei dad 

Drehwerkzeug rechtwinkelig oder ſchräg gegen die Achſe Tiegt; 

2) Drehen don ebenen oderanderen Flächen, rechtwinkelig gegen 
bie Achfe, mobei die Stellung des Drehwerkzeugs meift parallel 
zur Achſe ift, und eine runde Geftalt des Arbeitsftüds keineswegs 
als nothwendig vorausgeſetzt wird; 

3) Ausdrehen und Ausbohren von Höhlungen, mobei immer 
dad Werkzeug, wenigſtens annähernd, parallel zur Achſe ift; 

4) Guillodiren, d. h. Darftellung vertiefter Linien, welche mit» 
telft eines fpigigen Werkzeuge auf den Arbeitsſtücken hervorge⸗ 
bradt werden. 

Infofern jedoh die unter 1) bis 3) bezeichneten Arbeiten Bieles, 
und namentlich die medanifchen Einrichtungen, mefentlih gemein haben; 
fo fann man fie zufammengenommen, als wirkliches Drehen, dem 
Buillodiren gegenüber ftellen. 


A. Drehen. 


Es wird hier genügen, dad Rund drehen audführlih abzuhan— 
deln und die nöthigen Bemerkungen über das Obaldrehen binzuzuflts 
gen; indem das eigentliche Paffigdrehen gegenwärtig nur höchſt felten vor— 
fommt, und wenigſtens bei Metallarbeiten gar nicht gebräudlid if. Schon 
oben find die theoretifchen Bedingimgen des Runddrehens angegeben wor— 


) Zechnoldg. Encyklopädie, Bd. IV. ©. 244. 
20° 
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den. Praktiſch aufgefaßt, müffen diefelben noch etwas außgedehnter er- 
läutert werden. 

Das Drehen ift deßhalb von fo ausgezeichneter und wichtiger An— 
wendung, meil e8 das einzige Mittel if, Gegenflände von runder Geftalt 
mit Genauigkeit, Sicherheit und Schnelligkeit darzuftellen. Ein Gegenftand 
it, feiner Borm nad, als vollkommen gedreht anzujehen, wenn alle feine 
(jenkreht auf die Achſe genommenen) Querſchnitte richtige Kreife find. 
Diefer Erfolg ift aber nur zu erreihen, wenn das Arbeitsftüd rund läuft 
und wenn die Schneide des Drebftahle, fo lange fie auf einen beftimm- 
ten Querſchnitt wirkt, einen unveränderlihen Abfland don der Drehungs- 
achſe behauptet. Unter dem Rundlaufen ſtourner rond) verfteht man 
eine folche drehende Bewegung, bei welcher die Drehungsachſe unwandel— 
bar mit der geometriſchen Achſe des Körpers zuſammenfällt. Ein Körper 
kann demnach rund fein und doch nidt rund laufen (3. B. ein Zh⸗ 
linder, der fih um eine nicht durd) die Mittelpunfte feiner beiden Grund⸗ 
flächen gehende Linie dreht); umgekehrt fann man vom Rundlaufen eines 
Gegenſtandes fprechen, der Feine runde Geftalt hat (3. B. eines bierfeiti- 
gen Prisma, deſſen Drehungsadhfe die durch die Mittelpunkte feiner Grund 
flächen gelegte Gerade ift). Wenn ein Körper nit rund (unrund) läuft, 
fo kann dieß alfo darin liegen, daß feine Drehungdachſe in der Zeit einer 
Umdrehung Xenderungen erleidet; oder darin, daß die Drehungsadie 
bon der geometrifhen Achſe verſchieden iſt; oder in diefen beiden Umſtän— 
den zugleich. Stimmt die Umdrehungsachſe nit mit der geometrifchen 
Achſe überein; fo wird Dem durd das Drehen felbft abgeholfen, wenn 
nur der Drehftahl die oben angedeutete fefte Stellung behauptet; denn 
ed wird dann an berfhiedenen Stellen de8 Umkreiſes ungleich viel von 
dem Dtateriale weggefhnitten, mie ja auf gleihe Weife ein nicht runder 
Körper durch das Abdrehen in einen runden bertwandelt wird. Gegen 
eine Veränderlichkeit der Drehungsachſe aber gibt ed Feine Abhülfe oder 
Ausgleichung; und es ift daher für genaue Arbeit von der unbedingteften 
Nothwendigkeit, daß der zu drehende Körper, fo lange feine Bearbeitung 
dauert, eine einzige und unabänderliche Drehungsachſe behalte. Diefer 
Forderung ift praktiſch weit fchiwieriger zu genügen, als die reine Theorie 
boraudfehen möchte. 

Ein Hinderniß des genauen Runddrehens ift die Biegung oder Federung, 
welche bei langen und verhältnißmäßig dünnen Arbeitöftüden burd den Druck 
bes angreifenden Drebftahls entftehen kann, befonders wenn man Leßteren zu 
ftark angreifen läßt. Indem diefe Biegung oder diefed Nachgeben an ver: 
fchiedenen Stellen ın ungleihem Maße Statt hat (3. B. bei einem an beiden 
Enden gehaltenen Zylinder am ftärfften in deffen Mitte), tritt in ber That 
eine, und zwar für verfchiedene Stellen ungleich große, theilweife und vorüber: 
gehende Aeuderung ber Drehungsachſe (in Bezug auf bie geometrifhe Achſe 
betrachtet) ein. — Ungleihe Härte des Materials, alfo ungleiche Wiverflanbs: 
fühigfeit gegen das Eindringen bes Drehſtahls, fann, wenn fie auf einem und 
denifelben Umkreiſe bes Arbeitsftüds vorhanden ift, eine Urfache des unvoll⸗ 
fommenen Runddrehens fein, fobald hierdurch der Drebftahl vermocht wird, 
vor den härteren Stellen zurückzuweichen, Daher find genaue Zylinder u. dgl. 
leichter 3. B. aus Bußftahl als aus dem ungleihförmigern Gärbftahle oder 
gar Schmiedeijen berzuitellen. — Die unmwandelbare oder fefte Etelung des 
Drehſtahls gegen die Drehungsachfe der Arbeit kann nie erreicht werden, wenn 
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man das Werkzeug mit der Hand hält; allein felbft bei Anwendung einer 
medanifchen Vorrichtung hierzu gefchieht es leicht, daß ber 8weck nicht voll: 
kommen erreicht wird: wenn nämlich die Bauart der Vorrichtung nicht die 
nöthige Unerſchütterlichkeit gewährt. Der Widerftand, welchen das Material 
gegen das Abdrehen leiftet, bewirkt nur zu leicht ein Zittern oder Schwingen 
der Maſchiuentheile; und da dieſe Pleinen aber oft fehr fühlbaren Bewegungen 
nur höchſt zufällig das Drehmwerkzeng und das Arbeitsftüd in gleichem Maße 
treffen können, fo ift eine für Augenblide veränderte Stellung beider gegen 
einander die unvermeidliche Folge. 

Es wird fid) im Berlaufe der nächften Auseinanderfegungen ergeben, durch 
welche Einrihtungen man das genaue Runddrehen möglich und erreichbar zu 
maden ſucht. Bier fei noch die Rede von dem Mittel, durch welches die an 
gedrehten Arbeiten vorfallenden Unvolllommenbeiten der Geftalt entbedit wer: 
den fönnen. Nachmeflen der Dimenfionen mit Zirkeln gewährt nur Sicherheit 
gegen fehr grobe Fehler, die an forgfältiger Arbeit gar nie vorfommen. Kleine, 
auf andere Weife nicht zu entdedende Unrichtigfeiten zeigt aber der Fühl— 
hebel an, deffen Erfindung und Einführung in der nenern Zeit eigentlich erft 
den Anfang einer vollkommenern Drehkunſt bezeichnet. Es verftehbt fi) von 
feibft, daß die Prüfung gedrehter Gegenftände mittelft des Fühlhebels nur dort 
Statt findet, wo die äußerfte Schärfe der Ausarbeitung nöthig wird, wie }. 
B. bei den widtigften Beftandtheilen epfen und Kreifen) mathematifcer 
und aftronomifcher Inftrumente 2. — Der Zühlhebel ift feinem Wefen nach 
ein ungleicharmiger Hebel, deffen langer Arm etwa 30 bis 60 oder 100 Mal 
an Länge den furzen Arm übertrifft. Lesterer ift von gehärtetem Stable, glatt 
abgerundet und fein polirt; der lange Arm befteht aus Meffing, und fein Ende 
dient als Zeiger auf einem willkürlich eingetheilten Gradbogen. Der ganze 
Hebel bat 6 bis 9 Zoll Länge, und fpielt in feinem Drehungspuntte auf fei⸗ 
nen Zapfen, fo daß die leifefte Kraft ihn in Bewegung fegen kann. ine 
ſchwache Feder drückt den Hebel ein wenig nad einer ſolchen Richtung, daß 
das Ende des Purzen Armes fi) mit leichtem Drude gegen einen ihm darge: 
botenen Gegenftond lehnt. Man bat, zum Behufe fehr genauer Prüfungen, 
aud boppeite Fühlhebel, bei welchen der lange Arm des Hebels auf ben fur: 
zen Arm eines zweiten, ähnlichen Hebels wirft; der lange Arm des Lehtern 
bildet dannn den Zeiger. Der Gebraud des Fühlhebels ift ein dreifacher: a) Bur 
Prüfung eines gedrehten Gegenftandes auf fein genaues Runblaufen und 
feine völlig runde Geftalt. Dan befeftigt den Fühlhebel mittelft feines Geſtells 
dergeftult of der Drehbank (und zwar auf dem fpäter zu befchreibenden Sup: 
port), daß der Burze Arm den Umkreis des Arbeitsftüdes berührt; und läßt 
dann Letzteres langfam ſich um feine Achfe drehen. Dabei darf der lange Arm 
des Fühlhebels (der jede Bewegung bed furzen Arms vielmal vergrößert auf 
dem Grabbogen fehen läßt) durchaus feine Stellung nicht ändern. Crfolgt 
eine Abweichung, fo deutet die Seite, nach welcher hin fie Statt findet, an, 
ob bie fo eben mit dem Fühlhebel in Berührung ftehende Stelle des Arbeits: 
füded zu weit von oder zu nahe bei der Drehungsachſe liegt; fo wie bie 
Größe der Abmweihung auf die Größe der Erzentrizität fchließen läßt. b) Zur 
Prüfung eines Zylinders oder Kegeld, ob deſſen Seitenfläche überall völlig 
gerad ifl. Man läßt zu biefem Behufe den Fühlhebel (mittelft der langen 
Schraube des Eupports) parallel mit der Oberfläche des Arbeitsftüds fort: 
rüden, während lesteres in Umdrehung iſt: jede zu dünne oder zu bide Stelle 
wird durch eine Bewegung des Fühlhebels angezeigt. c) Zur Unterfuchung 
von Scheiben, Rädern, Kreifen u. dgl., ob deren Flächen vollfommen eben 
und zugleich rechtwinkelig gegen die Drehungsachſe find. Während ein foldyer 
Gegenftand auf der Drebban? in langfamen Umgang gefegt wird, führt man 
den Fühlhebel (deffen Purzer Arm an der zu prüfenden Fläche liegt) allmälig 
in ber Richtung eines horizontalen Halbmeffers von dem Mittelpuntte bis an 
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den Umkreis, ober bei ringförmigen Körpern über bie ganze Breite ber Ring: 
flähe. Auch bier muß der Fühlhebel ohne Störung feine anfänglihe Stel» 
lung behaupten. 

Die Borridhtungen zum Drehen find die Drehbank und de 
Drehſtuhl: Erftere für größere Gegenftände; Lebterer für Peine Arbeiten. 
Beide find in ihrer Einrihtung faft nur in fo fern von einander ver— 
fchieden, al8 e8 eben durd bie Größe (und die Bequemlichkeit des Ge- 
brauchs) erforderlich wird. 


1. Drehbant (tour, laihe, turning-lathe)”). 


Die Hauptbeftandtheile derfelben find: das Geſtell, die Doden, die 
Spindel, die Bewegungs-Vorrichtung, die Auflage. Hierzu fommen noch 
die verſchiedenen Drehtverkzeuge. 

Das Geftell (etabli, bäti, banc, frame) befteht bei den meiften 
und gemöhnlichften Drehbänken aus zwei langen, borigontal Tiegenden, 
mit einander parallelen, auf ihren oberen Flächen fehr glatt und gerade 
abgeridtetn Wangen ie — coulisse, bed), melde 3 bis 10 
Buß oder mehr (zumeilen bie Muß) in der Länge meffen, und auf 
einem zivedmäßigen Unterbaue ruhen. Bei Heinen Drehbänken find die 
Mangen meift von hartem Holze; bei großen, damit fie den Erſchütte⸗ 
rungen beffer mwiderftehen, gemöhnlih von Gußeiſen. Zumeilen bringt man 
ftatt der Wangen zwei gußeiferne oder fdymiedeiferne Zhlinder an; bei 
feinen Drehbänken oft ein einziges dreis oder fünffeitiges eifernes Prisma, 
barre, bar (Priama=Drehbant, tour A barre, bar-lathe)**): 
wonach die Berbindung der Doden und ber Auflage mit dem Geftelle 
etwas berfchieden ausfällt. 


Die Doden (poupdes, puppets) find ſenkrechte Stüßen von Hol; 
(Meſſing mandymal bei Eleinen Prisma Drehbänten) oder Gußeifen, melde 
auf den Wangen, den Zhlindern oder dem Prisma fliehen. Zu einer 
bolftändigen Drehbank gehören drei Doden: zwei davon ftehen am Ende 
der Drehbank, links dom Arbeiter, unbeweglich (Gorderd ode, poupee 
de devant; Hinterdode, poupée de derriere); die dritte läßt ſich 
längs der Wangen verſchieben und in jeder nöthigen Entfernung bon den 
anderen beiden mittelft eines Keild, einer Schraube ze. befeftigen (Reit⸗ 
od, fahrende Dode, Spitdode, poupée mobile, poupde à 
pointe, contre-poupte, sliding puppet). Die Vorder⸗ und Hinter: 
dode find bei eifernen Drebbänfen gemöhnlih zufammen in Einem Stüde 
gegoffen, meldhes man den Spindelfaften, Spindelftod over bie 
Spindeldode (poupee fixe, mandril-stock) nennt, und dienen zur 


*) Technolog. Encyklopädie, Bd. IV. Artikel: Drechslerkunſt. — Poly: 
techn. Journal, Bd. 30, ©. 248. — Geißler's Dredsler II. 31. — Art 
du Serrurier, par Hoyau, Paris 1826, p. 7. 

+) Berliner Verhandlungen, V. 271. — Polgtechnifches Journal, Bob. 24, 
S. 214; Bd. 98, ©. 253. — Industriel. I. 49. — Bulletin d’Encou- 
real: XLIV, (1845) p. 176. — Polytechn. Gentralbl. VI. (1345) 

. 434. 
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Unterſtützung der Spindel, Drehbankſpindel (arbre, mandril), 
einer genau abgedrehten, richtig rund laufenden Achſe von geſchmiedetem 
Eiſen oder Stahl. Die Lage der Spindel muß vollkommen horizontal 
und parallel zu den Wangen fein. Es gibt zwei Hauptarten, die Spin⸗ 
del in den Doden zu lagern. Nach der erften läuft fie in zwei metalles 
nen (bei Eleinen Drehbänken aud Zinn mit Zufaß bon Zink oder Anti⸗ 
mon gegoffenen, bei großen aus Bronze oder Gußeifen beftehenden) Lagern, 
collets, collars, von welchen jede Dode eind enthält; diefe Einrichtung 
ift zu ſchwerer Arbeit unentbehrlich, gewährt aber weniger Sicherheit ded 
hböhft genauen Rundlaufens. Nah der zweiten Art liegt die Spindel 
am rechten oder bordern Ende in einem fonifchen Lager der Vorderdocke, 
und wird im Mittelpunkte des bintern Endes bon der Spike einer 
Schraube gehalten, welche durch die Hinterdode geht; hierbei ift für Ar⸗ 
beitöftüde von beträdtlihem Gewichte nicht genügende Solidität vorhan= 
den, aber eher das vollkommene Rundlanfen zu erreichen, daher aud faſt 
alle guten neueren Drehbänke zu feinen, nicht fehr ſchweren Arbeiten mit 
diefer Einrihtung verfehen find. Aus ber Vorderdode ragt immer nur 
ein kurzes Ende (Kopf, nez) der Spindel hervor, welches gewöhnlid) 
mit einem äußern und einem innern Scraubengewinde verfehen if. — 
Der Reitſtock enthält den zylindrifchen oder prismatiſchen eifernen Neit= 
nagel, die Pinne (pointe, contre-pointe, back centre), deſſen Achfe 
genau in die Verlängerung der SpindelsAdjfe fallen muß, und welcher an 
dem der Spindel zugekehrten Ende mit einer kegelförmigen Spibe verfehen 
ift. Der Reitnagel läßt fih in einer horizontalen Durdbohrung des Reit⸗ 
Nods verſchieben und durch eine Drudihraube befeftigen. Oft ift es ud⸗— 
thig, zu jener Verſchiebung eine Bührungsfhraube anzumenden, welche 
lang genug fein muß, um ben Neitnagel einen Weg von mehreren Zollen 
durdlaufen zu laſſen. 


Die ſenkrechte Entfernung von der Oberfläche der Wangen bis an ben 
Mittelpunkt (die Achfe) der Spindel wird die Dodenhöhe oder Spindel: 
höhe genannt und beträgt geroöhnlidy zwifchen 5 und 12, zumeilen aber bis 
24 Zoll; durch fie ift der Halbmeſſer des größten Gegenftandes gegeben, welcher 
auf einer beflimmten Drehban? noch eingefpaunt und bearbeitet werden kann. 
Die Höhe ber Epindeladhfe über dem Zußboben beträgt nahe um 31%, Fuß, 
bei großen Drehbänken meift etwas weniger. 


Die Borridtung, durd melde die Spindel in Umdrehung gefebt 
wird, befieht gewöhnlich aus einem hölzernen (zumeilen eifernen) Nabe, 
welches mit einer auf der Spindel angebrachten Rolle oder Scheibe (pou- 
lie, pulley, rigger) durch eine Schnur oder einen Riemen ohne Ende in 
Verbindung ſteht. Das Rad (roue, fly-wheel) wird bei Kleinen Dreh⸗ 
bänfen mittelft einer Kurbel (manivelle, crank), einer Zugftange (biele) 
und eined Tritte (p&dale, treadle, foot-board) von dem Arbeiter mit 
einem Fuße beivegt (daher! tour au pied, foot-lathe eine Drehbanf 
mit dem Lritte), und ift zu diefem Behufe meiftentheild unter, mandmal 
über der Drehbanf augebradt. (Mechanismus mit einer Schnur und 
Rolle ſtatt der Zugſtange; Vorrichtung zur befländigen Spannung ber 
Schnur oder des Hiemend). Bei größeren Drehbänfen wird dad Rad 
neben die Drehbank geftellt, und von einem oder zwei Gehülfen mit den 
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Händen an einer Kurbel gedreht (Drehbank mit dem Schwung— 
trade). Wo mehrere Drehbänke oder eine Drehbank und nod) andere 
Diafchinen zugleih in Gang zu fehen find, ift der Betrieb durch Elemen= 
tartraft (Dampf oder Waffer) muittelft einer Verſetzung von Riemfdheiben 
fehr gewöhnlih; um jederzeit die den Umftänden — db. h. der Größe und 
dem Dlaterial des Arbeitsſtücks — angemeilenfte Umdrehungsgeſchwindig⸗ 
keit zu erlangen, trägt dann die Spindel mehrere Riemſcheiben bon der⸗ 
fchiedenem Durdmefjer, während man fi beim Betriebe durch Menſchen⸗ 
kraft fehr oft ohne dieſes Mittel, allein durch fehnelleres oder langſame⸗ 
res Treten oder Kurbelörehen, zu helfen pflegt. Die Spindel fehr großer 
Drebbänte empfangen — da fie nur eine langfame Umdrehung erfordern 
und ein Riemen unter dem beträdtlihen Widerftande leiht auf feiner 
Scheibe gleitet — oft mittelft verzahnter Räder ihre brehende Bewegung. 

Die von Elementarkraft betriebenen Drehbänke erfordern eine Abſtellungs⸗ 
vorrihtung (Ausrüdung), durch welche fie beliebig zum Stillſtande gebracht 
ober in Gang gefegt werben können. Eine folde Einrichtung ift auch bei den 
mittelft Schwungrad durch Menfchenhände bewegten Drehbänken höchſt zweck—⸗ 
mäßig, damit nicht wegen jebes Pleinen Stillftandes, den der Drechsler nötbig 
findet, die Raddreher gezwungen find bas Schwungrad anzubalten”). 

An der Spindel werden, mit oder ohne Hülfe des Reitſtocks, die zu 
bearbeitenden Gegenftände bergeftalt befeftigt, daß die Umdrehung ber 
Spindel auf diefelben ſich fortpflanzt. Man nennt diefe Befeftigung das 
Einfpannen (monter, a) *"), und bewirkt fie auf zwei weſent⸗ 
lich verfchiedene Arten, zwiſchen melden die Wahl dur die Geftalt des 
Arbeiteftüds und die mit demfelben vorzunehmende Art von Bearbeitung 
bedingt wird. Wenn das Arbeitsftüd lang und verhältnißmäßig dünn 
ift, oder nur auf feinem Umkreiſe abgedreht werden fol, fo fpannt man 
e8 zwifhen Spitzen ein, wobei es an beiden Enden (einerfeit8 von 
der Spindel, andererfeitS vom Reitftode) gehalten wird. Gegenftände aber, 
die bon geringer Ange, oder bon großem Durchmeffer find, oder auf ih» 
rer Endfläde bearbeitet werden müffen, erhalten bloß eine Befefligung an 
einem Enbe (an der Spindel), und ftehen übrigens frei. 

Diefe legtere Art zu drehen (tourner en l’air: bie Drehbank, fofern fie 
auf diefe ABeife gebraucht wird, heißt tour en 'air, im Gegenfage der Spigen: 
drehbank, tour a pointes, center-lathe) wird bei genauen Wetallarbeiten 
fo viel ald möglich vermieden, weil fie nie mit eben ber Sicherheit und Ge: 
nauigfeit das Runblaufen des Gegenflandes gewährt, wie bie Einfpannung 
zwifchen Spipen. 

Beim Drehen zwiſchen Spiken wird das Arbeitsſtück auf feinen 
beiden Enöfläden im Mittelpunkte mit einem trichterförmigen Grübchen 
berfehen, welches man mittelft einer koniſch zugeſpitzten Punze einfchlägt, 
oder — wenn ed größer fein muß — bohrt. Die Spigen oder Körner 


—U — 


) Kunſt- und Gewerbeblatt, 1846, ©. 38. — Polytechn. Centralbl. VII. 
(1846) S. 484. 

**, Jahrbücher IV. 2415 V. 403 VII. 2375 X. 93. — Polytechn. Journal, 
Bd. 72, ©. 35 Bd. 85, ©. 419. — Polytechn. Centralbl. 1839, Br. 
1, ©. 4525 Neue Folge, IT. (1844) ©. 337. — Gewerbeblatt für das 
Königr. Hannover, 1843, S. 211. 
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(pointes, points, centers) find genau gedrehte Kegel von gehärte— 
tem und gelb angelaſſenem Stahle; eine derſelben befindet ſich am SFeit- 
nagel, die andere wird in dad vorderfte Ende (den Kopf, nez, S. 311) 
der Spindel eingefhraubt. Indem man da8 Arbeitäftüd mit den ſchon 
erwähnten Bertiefungen feiner Endflähen zwiſchen die Spiten legt, bilden 
legtere die Endpunkte feiner Drehungsadjfe. Die Umdrehung der Spindel 
wird auf die Arbeit übertragen mittelft eines Führers (driver), ber 
bon berfchiedener Geftalt fein kann, oft 3. B. herzförmig gemadt mwird 
(Herz. coear). Die Spige am Neitnagel ift unbeweglich; jene an der 
Spindel dreht fi mit diefer. Läuft nun die Spindel richtig rund, fo 
fommt dem äußerfien Endpunkte der Spike in der That gar feine Be⸗ 
wegung zu, und daher find bie beiden Endpunkte der Drehungsadjfe uns 
beränderlih, woraus gleiche Unveränderlichfeit für die Drehungsachſe felbft 
folgt. Unter diefer Vorausſetzung wird, wenn Peine anderen Umſtände 
fiörend einwirken, die gedrehte Arbeit genau rund werden. Sofern aber 
die Spindel mwenigftens Ein Lager bat, und in einem folden das ge= 
nauefte Rundlaufen ſchwer zu erreihen iſt; wird die Spike an ber Spin= 
del leicht eine geringe erzentrifche Bewegung madıen, folglid ein Entpunft 
der Drehungsachſe, mithin diefe Achfe felbft, veränderlidy fein, wodurch ge= 
naued Aunddrehen unmöglid wird. Das völlige Nundlaufen kann mit 
Sicherheit nur dann erreiht werden, wenn beide Spitzen unbeweglich 
find, d.h. wenn man zwiſchen feften Spiken’oder todten Spißen 
(pointes fixes, pointes mortes, dead centers) dreht. In diefem Valle 
wird die Spindel mittelft Drudichrauben in ihren Lagern unbeiweglid) 
gemacht, und auf derfelben eine loſe aufgeftedte Rolle angebracht, melde 
mittelft der Schnur des Rades umgedreht wird, und, durd den Wührer, 
der Arbeit die drehende Bewegung mittheilt. Oefters bringt man aud, 
indem man die Spindel vorübergehend ganz außer Gebrauch fegt, zwi⸗ 
fhen derjelben und dem Reitſtocke eine befondere Dode an, in welder 
ein unbemeglider Zhlinder (toc, gleihfam eine kurze Spindel) mit einer 
Spitze und einer beweglihen Rolle enthalten ift. 

Um die zum Einfpannen zwiſchen Epigen erforberlihen koniſchen Bertie- 
fungen im Mittelpuntte der Endflächen des Arbeitsftüds anzuzeichnen und 
einzufchlagen, hat man fehr bequeme Hülfsgeräthe (Mittelfucher), mittelft 
weicher die Mittelpunßte ohne Zeitverluft richtig getroffen werden *). 

Iſt ein langes Arbeitsftüd auf feiner Endfläche zu bearbeiten (3.2. 
in der Achfe zu bohren); fo läßt man dieſes Ende, welches vorher koniſch 
abgedreht wird, in dem ziweitheiligen Qager einer Hülfsdode (Zünette, 
poupée à lunette, collar plate) laufen, dad andere Ende aber tie 
fonft an der Spige der Spindel; der Reitſtock wird befeitigt. Eben ſolche 
Zünetten wendet man auch an, um beim Drehen langer und dünner 
Gegenftände diefelben an der Stelle zu ftüßen, mo durdy den Drud des 
Drehſtahls ein Nachgeben oder Ausweichen zu befürchten fein möchte. — 
Hat ein Arbeitsſtück, tie dieß zuweilen der Tall ift, an feinen Enden 
Ihon genau gedrehte koniſche Spiken, fo bringt man ftatt der Spitzen 


*) Polytechn. Centralbl. 1849, ©. 661. — Polytechn. Journal, Bd. 67, 
&. 174. 
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an der Spindel und dem Reitnagel ſtählerne Zylinder mit koniſchen Grüb⸗ 
chen an, in welde die Spiken der Arbeit eingelegt werden. Das Prinzip 
des Drehens zwifhen Spigen bleibt hierbei ungeändert. 

Arbeitaftüde, melde nur an Einem Ende befeftigt werden können, 
verbindet man mit der Spindel durh ein Butter, eine Patrone 
(mandrin, chuck), wobei der Neitflod nit gebraucht wird. Diefes Ein- 
fpannen in Butten (Einfuttern, chucking) findet jedoch zumeilen 
auch bei längeren Gegenfländen Statt, melden man am anderen Ende zu 
befferer Haltung die Spitze des Reitnagels vorſetzt. Die Butter find von 
Holz, Meffing oder Eifen und von verſchiedener Einrihtung, indem die 
Arbeit in denfelben bloß durch Einklemmen, oder durch Schrauben x. 
feftgehalten wird; man ſchraubt fie auf da8 äußere Gewinde am vorder⸗ 
ften Ende der Spindel. Blade, ſcheibenförmige Arbeiten werden oft auf 
einer hölzernen Scheibe, die auf die Spindel geſchraubt ift, mit Kitt 
(mastic, aus Kolophonium, etwas Terpentin und Ziegelmehl) befeftigt 
oder aufgelittet. Hohle Gegenflände (Ringe, Büchſen 2.) fledt man, 
um fie äußerlich zu bearbeiten, auf ein maſſibes Sutter, auf weldem fie 
ſchon durd die Reibung feftfigen. 

Manchmal find Gegenftände zu drehen, melde durch zur Achfe parallel: 
Schnitte in zwei, drei oder felbft mehrere Theile getrennt fein müffen. Sie 
nach dem Drehen zu zerfehneiden geht nicht an, weil der Sägenſchnitt Abfall 
verurfadht. Man arbeitet daher zuerft die Verührungsflächen der einzeln ge: 
goffenen oder gefchmiedeten Theile völlig aus, beftet die Letzteren mittelft eini: 
ger Xropfen Zinnloth gehörig an einander (ohne jedoch Loth in tie Fugen 
felbft zu bringen), dreht das Ganze nach Erforderniß ab, und löſet zulcht ſeht 
leicht die Verbindung wieder auf. 

Die Auflage (support, rest) ift diejenige Vorrichtung, durd 
welde das Drehwerkzeug unterftüßt wird, mährend deffen Schneide die 
Arbeit angreift, und Theile des Metall (Drebfpäne, copeaux, cou- 
peaux, shavings) wegnimmt. Die gewöhnliche Auflage befteht aus einem 
Eifenftüde oder mit Eifen belegten Holzftüde von der Geftalt einer Krüde 
oder eines T; ter obere, horizontale Theil derfelben ift es, auf melden 
der Drebftahl zu liegen fommt, und diefer Theil muß eine Länge von 
einigen Zollen bejigen, damit man das Werkzeug nad) Erfordernig darauf 
fortrüden kann. Der vertifale Theil oder Schaft läßt fi in einer Hilfe 
oder ausgefalzten Platte (chaise) auf» und niederfhieben und durd eine 
Druckſchraube in der erforderlichen Höhe befeftigen. Iene Hülfe fteht, mit 
horizontaler Drehbarkeit begabt, auf einem gabelförmigen Buße (table, 
semelle) tweldher quer über die Wangen der Drehbank liegt, fi nad) 
der Länge derfelben fortfchieben, auch horizontal herumdrehen und in der 
ihm gegebenen Zage befeftigen Täßt. 

Durch dieſe Einrihtungen ift bie Auflage folgender Bewegungen fäbig: 
a) Einer Berfchiebung parallel mit ber Spindel, um fie an jede beliebige Stelte 
des Arbeitsſtücks Hinführen zu können. b) Einer Schiebung rechtwinkelig gegen 
die Spindel, damit man im Stande ift, die Auflage immer nabe an den Um: 
Preis der Arbeit zu fegen, welchen Durchmeſſer die Lehtere auch habe. Die Auf: 
lage muß nämlich nahe an ber Arbeit ftehen, damit nur ein Purzes Ende des 
Drehſtahls (von der Schneide an gemeffen) an diefer Seite über die Auflage, 
gegen die Arbeit bin, vorrage. Ohne diefe Borficht würde das Werkzeug nicht 
feft liegen und unbequem zu regieren fein. c) Giner fenfrechten Hebung und 
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Eenfung, damit das Drehwerfzeug jedes Mal in ber angemeflenften Höhe (ein 
wenig über ber Drehungsadfe der Arbeit, zuweilen — wenn ein fehr feiner 
Epan genommen wird — auch genau gleich buch mit derfelben) angreife. Ber: 
ſchiedene Durchmeffer ber Arbeit, verfchiedene Metalle und verfchiedene Dreh: 
eifen erfordern eine ungleiche Höhe der Auflage. d) Einer horizontalen Drehung, 
damit man die Auflage beim Drehen von koniſchen Körpern parallel zu deren 
Oberfläche, und beim Drehen von ebenen Flächen rechtwinkelig gegen die Spin- 
bel ftellen kann. 

Die befchriebene einfache Auflage ift für den Gebraud folder Dreh⸗ 
eifen berechnet, welche aus freier Hand gehalten und geführt werten. Ge- 
naue Zhlinder, Kegel 2c., überhaupt ſolche Gegenflände, bei welchen eine 
fiteng geradlinige Fortrückung des Drehſtahls erforderlid) ift, laſſen fid 
aber nicht mit gutem Erfolge herſtellen, wenn das Werkzeug mit der Hand 
gehalten wird; weil in diefem Balle felbft der gelibtefte Arbeiter nicht im 
Stande ift, alled Wanken deffelben zu verhindern. Man bedient ſich dann 
immer (nur etwa ganz flücdhtige Arbeit abgerechnet) de8 Supports, der 
feiten Auflage, support fixe, slide-rest, slding rest’), worauf 
der Drebftahl mittelft Schrauben befeftigt ift, und mittelft eines Schie— 
bers, durch Umdrehung einer Führungsfchraube, langfam fortbewegt wird. 
Ein zweiter Schieber (auf dem erften angebracht, gegen denfelben recht⸗ 
winfelig geftellt, und mie diefer durch eine Schraube, die aber kürzer ift, 
zu bewegen) dient, um den Stahl der Arbeit nad) Erforderniß zu nähern, 
‚mithin dad Angreifen defjelben zu bewirken. Der Support befteht ganz 
aus Eifen, und wird auf der Drehbank auf ähnliche Art, wie die ge= 
wöhnlihe Auflage, angebradyt (Support=Drehbant””). 

Die unvermeiblidyen Zitterungen des Supportes, welche durch den Wider: 
fland des abzudrehenden Metalls entftehen, verhindern oft felbft bei vollkomme—⸗ 
ner Bauart bes Erftern das genauefte Runddrehen, wenn man nidht eine Ans» 
ordnung trifft, durch welche diefelben gleihmäßig auch in dem Arbeitsftüde 
Statt finden. Man erreicht aber biefen Zweck, wenn man den Support nicht 
als befonderes Stüd auf die Drehban? ſetzt (mobei jederzeit beide in gewiſſem 
Grade unabhängig von einander ſchwingen); fondern von den Enden des Sup⸗ 
portes felbft zwei eiferne horizontale Arme ausgehen läßt, innerhalb welcher 
das Arbeitsftüd zwiſchen todten Spiten eingefpannt wird. Bei diefer Einrich- 
tung treffen (wenigftens großentheils) die Schwingungen die Arbeit und ben 
Drehftahl gleichmäßig, ändern mithin nichts in ber gegenfeitigen Stellung Bei: 
der, und beeinträchtigen bie Genauigkeit des Drehens nicht. Daher bedient man 
fi der angezeigten Methode zum Abdrehen fehr genauer Achfen und Zapfen 
für mathematifche Inftrumente u. dgl. 

Bei großen Drehbänken, auf melden lange Walzen ꝛxc. abgedreht 
werden, verbindet man den Support bergeftalt mit der Drehbank, daß 
derfelbe nebft einem Schlitten worauf er fteht (chariot, support à cha- 
riot, slide) durd) eine große Schraube (Zeitfpindel)**"*) oder eine Zahn 


) Polgtehn. Journal, Bd. 43, ©. 161; Bd. 45, ©. 248. — Kronauer, 
Zeitfchrift, 1848, ©. 148. — Polytechn. Gentralbl. 1848, &. 807. — 
Deutiche Gewerbezeitung, 1848, S. 286. 

**) Industriel, IV. 235. — Armengaud Il. 305; V. 392. 

) Armengaud Il. 143; III. 378; VI. 250. — Bulletin d’Encouragement, 
XXIX. 419; XLI. 213. — Jobard, Bulletin, XIII. 187. — Ktonauer, 
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ftange*), eben fo lang als die Wangen, von einem Ende der Drehbank 
bis zum andern fortgeführt werben fann — Drehmafdine, Zylin— 
derdrehbank, tour parallele, tour cylindrique, tour à chariot, 
slide lathe. Iene Schraube erhält ihre Umdrehung durd eine Berbin- 
dung bon gezahnten Rädern, durch melde fie mit der Spindel zufammen- 
hängt, dergeftalt daß zwifchen der Umdrehungsgeſchwindigkeit des Arbeits- 
ſtücks und der Fortſchreitungsgeſchwindigkeit des Drehſtahls ftets ein be= 
ftimmtes Berhältniß Statt findet. 
Die Drehftähle, Dreheifen, Drebmeißel, (oulils, outils 
a tourner, tools, turning tools)**), welche beim Drehen aus freier 
Hand gebraucht werden, find mannichfaltig. Das allgemeinfte Werkzeug 
zum Drehen von Eifen, Stahl, Meffing und harten Metallen überhaupt 
ift der Grabſtichel, Drehſtichel (burin, graver, turning graver), 
ein quadratifhes Stäbchen, welches in diagonaler Ebene angelhliffen, eine 
Spike nebft zwei daran liegenden geraden Schneiden darbietet, und in 
der Form gänzlid mit dem niedrigen Grabflihel der Graveure (S. 252) 
übereinffimmt. Xroß feiner einfachen Geftalt eignet ſich diefes Werkzeug 
zur Ausarbeitung der meiften Gegenftänte, wobei die Wertigkeit des Ar= 
beiterd in der Regierung deffelben freilih am meiften thun muß. Mit 
tem Grabftihel können, da nebft deffen Spige nur jederzeit ein Pleiner 
Theil der einen Schneide zum Angriffe fommt, feine ſtarken Späne ge= 
nommen werben, wie es aud bei Stahl und Eifen, wegen deren Härte, 
meiftentheild am angemeffenften ift. Auf Meffing und Metallen, die noch 
weicher find, geht es dagegen oft fehr wohl an, dad Werkzeug ftärfer an⸗ 
greifen zu laffen. Man bedient fid) dann des Schrotftahle (gouge, 
round tool, mit bogenförmiger Schneide) zur Ausarbeitung aus dem 
Groben; de8 Spitzſtahls (grain d’orge, point-tool, mit zwei fchrägen, 
in eine Spitze zufammenlaufenden Schneiden) und dee Schlichtſtahls 
(burin droit, flat tool, mit gerabliniger, eine bis ſechs Linien breiter 
Schneide) zur Bortfegung und Vollendung des Drehens. Bei diefen drei 
Arten ift das ganze Werkzeug gerade, und die Schneide befindet fih am 
Ente. Drebflähle, die am Ende kurz und rechtwinkelig abgebogen, und 
an dem äußerften Theile diefer Kröpfung gefchliffen find, nennt man 
Hafenftähle (mouchette, Ahook-tool, hook), und unterfcheidet fie in 
rechte und linfe (mouchette à droite, mouchette à gauche), je 
nad) der Seite, gegen melde die Kröpfung flieht. Die Schneide biefer 
Stähle ift jener der Scrotftähle, Spitzſtähle oder Schlichtſtähle ähnlich. 
Man gebraudt diefelben zur Arbeit auf der innern Fläche hohler Gegen= 
fände, fo mie bei manchen andern Gelegenheiten, two eine feitwärtd an 
den Werkzeuge ftehende Schneide nöthig ift, um damit bequem an bie 
Mufchinen, II. Tafel 3, 4 — Kronauer, Zeitfhrift, 1349, &. 129. — 
Polytechn. Journal, Bd. 40, S. 401. — Berliner Berbandlungen, 
XXVIII. (1849) &. 48. — Le Blanc, Recueil, Ill. Planches 47, 48. 
*) Industriel I. 287. — Armengaud V. 298. — Gewerbeblatt für Sad: 
fen, 1841, &. 202. — Kronauer, Zeitfehrift, 1848, S. 73. — Berliner 
Berhandlungen X. 144. 
**) Holzapffel, 11. 520, 523. 
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Arbeitsſtelle zu gelangen. Bei dem Ausdrehſtahle (inside-tool) Läuft 
eine lange Schneide faſt parallel mit dem Stiele, weil man dieſes Werk⸗ 
zeug zur Erweiterung und Ausarbeitung von Höhlungen anwendet, wobei 
es, gleich den Hakenſtählen, mehr oder weniger parallel mit der Drehungs⸗ 
achſe des Gegenſtandes eingeführt wird. Den Hakenſtählen und Ausdreh— 
ſtählen verwandt ift der Mondſtahl (croissant) mit bogenförmiger 
feitwärts ftehender Schneide, theil rechts, theild links. 


Die bisher erwähnten Drehftähle (zu melden noch einige feltener 
torfommenbe, nicht angeführte zu rechnen find) haben kurze Hefte (nad) 
Art der Beilenhefte), welche mit der rechten Hand gefaßt und regiert wer⸗ 
den, indeß die linke den Drehftahl näher an ber Auflage häft und nie- 
derdrüdt. Beim Drehen großer Gegenftände, bei welchen zur Befchleunis 
gung der Arbeit didere Späne abgenommen werden, wendet man dagegen 
hafenförmig aufwärts gebogene Dreheifen an, melde mit der fonveren 
(zur Verhinderung des Abgleitend eingelerbten oder edig geftalteten) Seite 
ihrer Biegung auf die Auflage geftügt, und mit ihren gegen 2 Buß lan= 
gen Heften auf die Achfel gelegt werden, während beide Hände mit Kraft 
den nöthigen Drud ausüben. Für Eifen find die Drehhaken (crochet, 
heel tool, hook-tool) Werkzeuge folder Art, melde man, je nachdem fie 
in der Geftalt ihrer Schneide mit dem Scrotftahle, Spipftahle oder 
Schlichtſtahle übereinfimmen, Schrothaken (crochet), Spitzhaken 
grain d’orge) und Schlichthaken (plaine, plane) benennt. Auf 

effing merben in dem angezeigten alle die den Eifenhafen ähnlichen 
Meſſingkrüken gebraudt, melde man oft auch mit furzen Heften ber- 
fiebt, da die geringere Härte des Meſſings (vergliden mit Eifen) weniger 
Kraftanwendung erforderlih madt. Der Nagelfopfftahl (nail-head 
toof) dient gleich den Hafen zum Drehen großer Eifenarbeiten. Eine Art 
beffelben ift im Stiele oder Schafte rund und endigt in eine Freisrunde 
Scheibe, melde nad Geftalt und Stellung zum Stiele da8 Anfehen 
eined Fonifchen (fo genannten verſenkten) Schraubentopfes darbietet, und 
rundum am Rande fchneidig iſt; an der andern Art ift Stiel und Scheibe 
quadratiſch, Letztere alfo mit vier gleihen geradlinigen Schneiden verfchen, 
gleihfam ein bierfach zu gebraudender Schlichtſtahl. 


Die Drehftähle, melde man im Support gebraudt*), find von an⸗ 
terer und nicht fo fehr mannidfaltiger Art, als tie aus freier Hand zu 
führenden. Meiſt find ed bloß Grabftihel, Spikftähle und Schlichtſtähle, 
oder fie haben doch mehr oder weniger Aehnlichkeit mit diefen. Man hat 
Übrigens gerade und gebogene (abgefröpfte), Lebtere um in Höhlungen 
oder Vertiefungen zu drehen. Man verficht fie natürlich nidyt mit Heften, 
fhleift fie vielmehr meift an beiden Enden an, um fie doppelt gebrauden 
zu fünnen. Zur Erfparung von Stahl kann man fid eines eifernen 
Univerfal= Schaftes bedienen, in welden von einem Sortimente fpikig 
oder fchneidig zugefchliffener Heiner Stahlftüde da8 ben Zweck entſprechende 
mittelft einer Schraube eingeflemmt wird *”). 


*) Holtzapffel, II. 527. 
) Polytechn. Gentralbl. 1848, ©. 1205. 
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Alle Drebftäble find von gut aebärtetem und gelb anaclaffenem Stable; 
die einzige Ausnahme hiervon machen die aus hartem Gußeifen in eifernen 
Schalen gegoflenen Drehmeißel, deren man ſich (der Wohlfeilheit wegen) auf 
den Eiſenwerken zum Abdreben großer Gußwaaren bedient (S. 98). So mie 
diefe die gröbften von allen Drehwerkzeugen find; fo gebraucht man oft zum 
letzten Abdrehen der allerfeinſten Gegenitände, felbft von gehärtetem Stable, 
Diamantfplitter, welche in Gifen oder Meffing gefaßt und auf dem Eupporte 
angerendet werden. Dieß ift namentlich der Fall bei Vollendung der ſtähler— 
nen Zapfen an matbematifchen Anftrumenten, wo — um bie genaueftle Run: 
dung zu erhalten und das nachher nöthige Glattichleifen der Zapfen fo viel wie 
möglich zu erfparen — mittel des Diamants Spänchen abgedreht werden, 
welche dem freien Auge kaum fihtbar und nur etwa Ian Zoll did fund. — 
Die Zufchärfungswinfel an den verfchiedenen Arten von Drehſtählen wechſeln 
zwifchen +0 und 909; am gewöhnlichſten findet man Scneidwinfel von 60 
bis 70° Es kann angenommen werden, baß im Allgemeinen die Drehſtähle 
zur Eifenarbeit etwas mehr ſpitzwinkelig angefchliffen fein dürfen als jene für 
Mefing; in Lepteres dringt (im Befondern beim Drehen aus freier Hand, 
chne Support) ein mit zu Fleinem Winkel angefchärftes Werkzeug leicht zu 
tief ein, was man auf dem bärtern Eiſen nicht zu fürdten hat. Echlichtftähle 
mit rechtwinkeliger Schneide (90 0) find jedenfalls nur geeignet einen ſehr zar: 
ten Epan abzunehmen, gerade dadurch aber zum Fertigbrehen oft fehr zweck— 
mäßig. Uebrigens hängt die Wirfungsieife eines Drebftahle (und jedes Echneib- 
werkzeugs überhaupt) nicht allein von dem Zuſchärfungswinkel feiner Schneide, 
fondern weſentlich auch von beren Stellung gegen die Arbeitsfläche ab, — wie 
man ja 3. B. mit einer Mefferflinge ſchaben und fchneiden fann, je nachdem 
man fie hält. 

Ueber den Gebraudy der Drehbank wären etwa noch folgende Be 
merfungen zu maden: 

1) Beim Drehen aus freier Hand hängt der Erfolg ſowohl von 
der Auswahl und Güte des Drehwerkzeugs ale von deſſen geſchickter und 
angemeffener Führung ab. Allgemeine Anmeifungen in beiden Beziehuns 
gen Laffen fid) faum, oder wenigftens nicht in Kürze, geben. Höchſt wich 
tig ift, daß man den Drebftahl jedes Mal in der geeignetften Höhe und 
nicht zu ſtark angreifen läßt, ihm nicht zu Schnell fortrüdt, und der Arbeit 
feine zu große Geſchwindigkeit bei ihrer Umdrehung gibt. Je härter das 
Material iſt, oder je ftärfere Späne man nimmt, defto langfamer müſſen 
alle Bewegungen fein, wenn nit ein (der Schönheit und Genauigkeit 
der Arbeit fehr nachtheiliges) Hüpfen und Zittern des Drehftahls (brou- 
ter, broutage) entjtehen fol. Beim Abdrehen mit dem Schlichthaken 
hilft oft das Unterlegen eines Stückchens Sohlenleder zwiſchen die Auf: 
lage und das Drehwerkzeug, um das Zittern des Lebtern zu verhindern, 
und eine recht glatt geörehte Oberfläche zu erzeugen. 

2) Der Support findet (mie ſchon angegeben) hauptfädhlih beim 
Drehen von zylindrifhen und Fegelförmigen Körpern feine Antvendung, 
ferner beim Abdrehen ebener Flächen. Zur Bearbeitung eined Zylinders 
ftellt man ihn genau parallel mit der Spindel, bei einem Kegel in einem 
angemeffenen Grade ſchräg gegen diefelbe. Ob die richtige Stellung ge= 
troffen fei, erfährt man durch Verſuche; indem man eine getoiffe Zänge 
zur Probe dreht, und dann die Dide nachmißt. Sorgfültig muß man 
fih hüten, den Stahl zu ſcharf angreifen zu laffen, theild um Zitterun- 
gen zu bermeiden, theild um nicht die Spike abzubrehen; geſchieht Letz— 
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teres dennoch, ſo muß die Arbeit von Neuem angefangen werden. Manche 
Arbeiter halten es für räthlich (da man ſich auf die Dauerhaftigkeit einer 
noch nicht erprobten Spitze nie verlaſſen kann) den Stahl vorſätzlich 
durch ſtarkes Vorrücken gegen die Arbeit abbrechen zu laſſen, und dann 
mit der gebrochenen und angemeſſen geſtellten Spitze fortzuarbeiten. Durch 
das Brechen hat ſich nämlich die ſchwächſte Stelle des Werkzeugs geoffen= 
bart, und nachdem diefe befeitigt ift, bewährt der Weberreft eine größere 
Dauerhaftigfeit, als gewöhnlich eine frifh angefhliffene Spike hat. — 
Zum Abdrehen ebener Flachen (Flachdrehen, Plandrehen, facing, 
surfacing) ftelt man den Support fo, daß bei der Bewegung feiner 
Schraube der Drebftahl in einer Linie, welche horizontal ift und die ver— 
längerte Achfe der Spindel rechtwinkelig Treuzt, an der Arbeit borüber 
gebt. Löcher oder Vertiefungen in der Fläche ftören hierbei gar nicht, 
wie fie e8 wohl beim Drehen aus freier Hand thun mürden; denn ber 
Drebftahl des Supports kann nit in tiefere Stellen gegen die Abſicht 
hineinfallen, tie ein mit der Hand an bie Arbeit gedrüdtes Werkzeug. 
Man kann daher felbft mehrere Metallftüde neben einander auf ein ſchei— 
benförmigesd hölzernes Butter auffitten, und alle zugleich flach abdrehen, 
was öfters dem Veilen vorzuziehen ift, weil man auf jene Weife ficherer 
ganz ebene Flächen gewinnt. Dad Abdrehen großer Gegenflände auf ihrer 
Fläche (3. B. Räder, Scheiben, Platten 2c.) erfordert eine Drehbank von 
etwad eigenthümliher Bauart (Scheibendrehbank, tour A plaleau, 
surface lathe)*). An dem Kopfe der Spindel ift nämlid eine große, 
öfters bis zu 18 Buß im Durchmeſſer haltende, mit vielen Spalten oder 
Löchern verfehene gußeiferne Scheibe (Planfcheibe, plateau, face 
plate) angebradit, auf melder die Arbeitöftüde mittelſt Schraubbolzen 
mit Hafenförmigen Köpfen befeftigt werden; die erwähnten zahlreichen Oeff⸗ 
nungen der Scheibe geftatten eine ſolche Verſetzung der Bolzen, daß fie 
jederzeit an Stellen, mo fie nit dem Abdrehen binderlid find, eingefeßt 
werden fünnen. Sofern die Planfcheibe nicht über 4 Buß Durchmeffer 
bat, ift die Drehbank mie gewöhnlid mit ein Paar Wangen verfehen, 
welche jedvoh nur kurz find, wenn man nit etwa auch lange Zylinder 
auf ber nämlihen Bank abzudrehen beabfihtigt. Iſt aber die Scheibe 
fehr groß (modurd eine unpraftifhe Höhe der Spindeldode erforderlich 
fein würde), fo fehlen die Wangen; e8 ift dann, gegenüber dem Geftelle 
mit der Spindeldode, ein abgefondertes Geftell für den Support vorhan⸗ 
den, und die Planfcheibe reicht zwiſchen beiden Geftellen in eine Bertie- 
fung des Bußbodend hinab. — Krumme (fomwohl konkabe als Fonvere) 
Oberfläden, nämlich Kugelabfchnitte, können auch mittelft de8 Supportes 
fehr genau gedreht werden, wenn biefer eine Einrihtung befißt, wodurch 
der Drehftahl in einem Kreiöbogen beivegt wird, 3.3. durd eine Schraube 
ohne Ende, auf deren Rad der Stahl fich befindet. 

Bei jeder Art bes Drehens ift die angemeffene Umlaufsgefchwindigkeit bes 
Arbeitsftüds ein Punkt, auf welchen forgfältig geachtet werden muß, da eine 
zu geringe Geſchwindigkeit das Gefchäft verzögert, eine zu große theils unge: 


*) Berliner Berbandlungen XI 40, 210. — Bulletin d’Encouragement, 
ALM. 4335 XLIII. 349. — Polytehn. Journal, Bd. 95, ©. 170. 
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mein raſch bie Drehſtähle abſtumpft, theils durch entſtehendes Zittern der Ge: 
nauigfeit und Sauberkeit der Arbeit ſchadet. Kleine Gegenſtände von Meifing 
ober Eifen können beim Drehen aus freier Hand, wobei nur feine Späne fallen, 
etwa 100 bis 150 Umprehungen in einer Minute machen; Arbeiten aus Guß— 
eifen, melche mit dem Support gebrebt werben, gibt man nicht gern eine grö- 
Bere Umfangsgefchiwinbigfeit als 15 bis 18 Fuß in der Minute oder 3 bis 31, 
Zoll in ber Sekunde; demnah dürfen Stüde von 3 Boll Durchmeſſer 20 bis 
22 Umbrehungen, von 6 Zoll 10 oder 11, von 12 Bol 5 oder 54,, von 24 
Boll 21, bis 2%, Umdrehungen in einer Minute maden, u. f. fe Wenn 
Schmiebeifen gedreht wird, kann bie Gefchwindigfeit etwas größer (4 bis 5 
Bol in ber Eefunte) fein. Meffing und Bronze geftatten eine viel rafchere 
Bewegung ohne Nachtheil. Für gußeiferne Walzen dagegen, die in eifernen 
Schalen gegoffen und demnach fehr hart find, kann bie Gefchwindigfeit bödy: 
ftens 1 30 in der Sekunde betragen. Bei vorftehenden Angaben ift zugleich 
zu bemerken, daß der Drehmeißel des Supports während jeder Umbrebung der 
Arbeit um 1/, bis 3/, Linie fortrüdt. Webrigens richtet ſich die Gefchwindigkeit 
ber Umdrehung einiger Maßen, und die Breite wie die Dide des abzunehmen» 
den Spans hauptfählih, nad der zu Gebote ftehenden Betriebskraft ebenſo⸗ 
wohl, als nach der Größe und dem mehr ober weniger maſſiven Baue der 
Drehbank, imgleichen nad der Natur der auszuführenden Bearbeitung. — 
Schmiedeiſen und Stahl erhigen durch ihren großen Widerſtand die Drehwerf: 
jeuge bedeutend, und würden hierdurch fo wie durch die Anhängung feiner 
Metalitheilhen ein fchnelles Stumpfwerben der Schneiden veranlaflen, wenn 
man nicht ununterbrochen Waffer auf die Stelle tröpfeln ließe, wo man are 
beitet: durch biefes Verfahren wird zugleich die gedrehte Oberfläche bedeutend 
glätter, und die Späne hängen ſich nicht an das Drehwerkzeug. Mild, und 
noch mehr Seifenwafler mit Del verfegt, fol vor reinem Waffer den Borzug 
verdienen. Gußeifen kann troden abgedreht werben, da ed furze mürbe Späne 
gibt, von welchen fi nichts an die Schneide hängt. Blei muß man naß 
drehen, bamit die weichen Späne nicht fi an bie Metallfläche Fleben, darauf 
von dem Drehſtahle fortgefchleift werben und bie Glätte und Reinheit der Ar⸗ 
beit zerftören. 

Für einige eigenthümliche Zwecke erleidet die Drehbank befonbere Abän- 
berungen. In diefer Beziehung mag angeführt werden: 

a) Das Abdrehen langer bünner Stangen, welde zu biegfam 
find um auf bie gewöhnliche Weife zwifchen Spigen gedreht zu werden. Hierzu 
fann ein Eupport dienen*), welcher ganz nahe am Drebftahle mittelft zweier 
bölzerner Baden das Arbeitsftüd umfaßt und fo deſſen Ausweidhen verhindert. 
Die FZurtrüdung bed Supports wird ohne eigene Führungsfchraube daburch 
bewirkt, daß die von ber Spige des Drebftahls eritftehenden feinen ſchrauben⸗ 
förmigen Drebhringe fi in bie Holzbaden eintrüden und darin eine Art ſeich⸗ 
ten Gewindes erzeugen, mittelft beflen das Arbeitsftüd felbft als Führungs: 
ſchraube wirkt. | 

b) Das Kugeldrehen. Durd Arbeit mit gewöhnlichen Handdrehftäh- 
len wird eine gegoffene Kugel in folgender Weife abgedreht. Man fpannt bier 
felbe in ein hölzernes Kutter, worin fehr nahe die Hälfte derfelben Plat finder, 
ftiht auf dem herausragenden Theile, unmittelbar vor bem Autter, mit dem 
Spipftahle einen größten Kreis einz futtert hierauf die Kugel (burd Wendung 
um 90°) fo ein, daß die Ebene der eingeftocdhenen Kreislinie durch die Alm: 
drehungsachſe geht, dreht nun die freiftehenbe Kugelhälfte bis zum faft völligen 
Berfchwinden ber Kreislinie ab; wendet endlich die Kugel im Futter um 180°, 


*, Gewerbeblatt für das Königr. Hannover, 1844, ©. 107. — Polytechn. 
Geutralbl. IV. (1844) S. 292. — Polgtechn. Journal, Bd. 94, &. 134. 
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und dreht die dadurch nath außen gekehrte andere Hälfte in gleicher Weiſe ab. 
Da in Folge dieſes Verfahrens alle vom Drehſtahle zulegt auf der Kugelober⸗ 
fläche befchriebenen Bahnen Kreislinien find, welche durch die Peripherie einer 
gegen deren Ebenen rechtwinkelig ftehenden Kreisfläche gehen: fo muß ber erfol: 
gende Körper eine richtige Kugel fein. — Die Langmwierigkeit und Schwierig- 
Peit ber befchriebenen Methode hat die Ausmittelung medhanifcher Verfahrungs⸗ 
arten veranlaßt, durch welche mit mehr Bequemlichkeit und wenigftens eben fo 
großer Sicherheit metallene Kugeln (wie fie 3. B. ale Kugelventile bei Pum⸗ 
pen Anwendung finden) gebreht werben können. Man bedient ſich nämlich 
entweber ftatt des Drehſtahls eines mit zwei Hanbgriffen verfehenen, auf ber 
Innenkante fhneidigen, Preisrunden Ringes von Pleinerem Durchmeſſer als bie 
Kugel; fpannt Letztere zmwifchen zwei Zuttern (eins an ber Drehbankſpindel, 
eins vor der Spike des Reitſtocks) dergeftalt ein, daß fie leicht und fleißig ge⸗ 
wenbet werden kann; und bearbeitet, während die Kugel in Umlauf gefest 
wird, nach und nach ihre ganze Oberfläche mittelft des daraufgebrüdten Ringes, 
welcher vermöge einer an ihm angebrachten Stellfehraube ftetd nur bis zu eis 
nem gewiffen Grade Metall wegfchneiden ann *). — Ober man gebraucht einen 
Kugel-Support (chariot circulaire, chariot tournant, revolving slide- 
rest)**), der um einen mitten unter der eingefpannten Kugel liegenden Dreh⸗ 
puntt horizontal fo berumgeführt werden kann, daß der Drebftahl einen Kreis 
bejchreibt, defjen Fläche durch die Drehungsachſe ber Kugel geht und von biefer 
Achſe halbirt wird. 

c) Das Abdreben der vier- ober fehsedigen Schrauben: 
muttern auf ihren Seitenflächen (ftatt des Abfräfens &. 295, oder Abhobelns 
©. 304). 8 gefchieht auf einer Drehbank mit befonders Ponftruirter Plan: 
ſcheibe (S. 319). Letztere enthält nämlich zwiſchen acht Speichen eben fo viele 
Deffnungen, in deren jeder 5 oder 6 Schraubenmuttern auf einem zylinbrifchen 
Stabe ftedend und feft an einander gepreßt angebradt find, fo daß fämmt- 
lihe 40 oder 48 Stück eine ihrer Seitenflädhen in einer gemeinfchaftlidhen 
Ebene haben, melde von dem vor der Scheibe bergehenben Meißel des Sup- 
portes bearbeitet wird. Um bie anderen Flächen der Muttern abzubrehen, 
werben fucceffiv alle Stüde auf ihren Dornen fo viel als nöthig um bie ei- 
gene Achfe gewendet, damit eine neue Seite dem Drebftahl fi} darbietet ”**). 


d) Das Abgleihen ber Enden an Stäben, ober Eindreben von 
Kerben (Quernuthen) auf einer großen Anzahl von Stäben zugleich. Cine 
Drehban? zu diefem 8wecke (tour à barreties) *’**) beitehbt aus zwei parallelen 
gußeifernen Kreisfcheiben, welche auf einer horizontalen Achſe fo angebracht 
find, daß fie fih nad Erforbernig näher zufammen oder weiter aus einander 
fielen loffen. Auf den Umtreifen diefer Scheiben werden 150 bis 200 zu 
beftimmter Länge abzugleichende Metaliftäbe dergeftalt befeftigt, daß fie zur 
Achſe parallel find. Dann wirken, während das Ganze in Umdrehung begrif: 
fen ift, die Drebftähle zweier Supporte gleichzeitig auf beide Enden ber Stäbe 
und macen Legtere alle gleich lang, ihre Endflächen aber genau eben und 


*) Gewerbeblatt für das Könige. Hannover, 1843, &. 130. — Polhtechn. 
Zournal, Bd. 90, &. 87. — Polytechn. Gentralbl. III. (1844) ©. 157. 
“*) Polytechn. Journal, Bd. 70, S. 98. — Gemwerbeblatt für Sachſen, 
1839, ©. 24. — Mittheilungen, 2ief. 55 (1847) &.505. — Polytechn. 
Gentralbl, 1848, S. 298. — Berliner Gewerbeblatt XXVI. 49. — 
Kronauer, Beitfchrift, 1848, ©. 97. — Brerets LXVII. 107. 
*"*) Bulletin d’Encoursagement, XLVII. (1848) p. 730. — Polytechn. 
Ä Soumal, Bd. 112, ©. 19. — Kunfl: und Gemwerbeblatt 1849, S. 369. 


***) Armengaud, V. 422. 
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rechtwinkelig gegen die Längenrichtung. Sollen Nuthen eingedreht werben, jv 
ändert fi nur die Stellung der Supporte, deren Meißel nun nicht an ben 
Stab:Enden vorbeigehen, fondern gegen die Außenfläche der Stäbe vorrüden. 

3) Des Bohrend auf ber Drehbank ift ſchon bei der Beſchreibung 
der Bohrer (S. 275) gedadıt. 

4) Bon Berfertigung der Schrauben auf der Drehbank mind 
dann die Rede fein, wenn vom Schraubenfchneiden überhaupt gehandelt 
wird. j 

5) Die Drehbank dient auch zu gewiffen Bearbeitungen der Dietalle, 
wobei eine drebende Bewegung nothmendig ift, ohne daß Theile des Me⸗ 
talld meggefhnitten werden. Hierher gehört das Nändeln (Ränderi- 
ren) und da8 Drüden hohler Bledarbeiten. 

Das Rändeln (moletter, mälling) befteht in dem Eindrüden 
mannichfacher Verzierungen durdy Anmendung kleiner Nädden (Rändel— 
räder, Krausräder, Schlagrädchen, Moletten, meolettes, 
mälling wheels) von gehärtetem Stable, melde auf ihrem Umkreiſe tie 
angemeffenen Vertiefungen oder Erhöhungen enthalten, in eine eiferne Gabe 
(Rändelgabel, porte-molette, milling tool, nurling tool, thrilling 
tool) gefaßt find, und glei einem Drebftahle auf die Auflage geftütt 
werden; wobei fie durd die Berührung mit dem umlaufenden Arbeits- 
ftüde fi) von felbft um ihre eigene Achfe drehen. Die fraufen Ränder 
runder Schraubentöpfe, mandherlei verzierte Reifen auf Metallarbeiten, find 
auf dieſe Weife erzeugt; die Fleinen Grübchen auf den Bingerhüten werten 
oft mittelft Rändelrädchen hervorgebracht; beliebig breite verzierte Blech⸗ 
ftreifen zu allerlei Zwecken kann man, in Ermangelung anderer Mittel 
(insbefondere eines Walzwerks) dadurch erzeugen, daß man einen auß 
Blech gebogenen und gelötheten Reif auf ein zylindrifches hölzernes Butter 
ftedt, rändelt, dann auffchneidet und gerade biegt. Im größten Maßſtabe 
bat man dad Nändeln angewendet zur Berfertigung der vertieften Zeich- 
nungen auf den meffingenen oder Tupfernen Kattundrudwalzen, wozu eis 
gene Rändelmafhinen (Drehbank mit LXeitfpindel, ©. 315, welde 
auf dem Supporte zuerft dein Meißel zum Abdrehen der Walze und dann 
dad Rändelrad trägt) *) erfunden worden find. 

Für die volltommene Wirkung eines Rändelrabes wird vorausgefeht, daß 
auf den: Umfreife des Arbeitsftüds die Zeichnung des Rades gerade fo oft 
Platz finde, als irgend eine ganze Zahl ausdrüdt. Da num die Zeichnungen, 
welche man durch Rändeln bervorbringt, meift aus kleinen, ſich wiederholenden 
Theilen beſteht; fo wird jene Bedingung faſt jedes Mal enweder ſogleich 
Statt finden, oder — wenn nicht — durch den Druck des Rades der Umkreis 
der Arbeit bald ſich ſo verkleinern, daß jenes der Fall iſt. Sollte die Zeichnung 
größere Theile enthalten, und der Abdruck nicht rein ſondern doppelt ausfallen, 
fo ift durch ein geringes Abdrehen des Arbeitsftüdes, um ben Umkreis derfel- 
ben im nöthigen Maße zu verkleinern, leicht Hülfe zu ſchaffen. — Die Rän: 
beiräder werben felbft wieder durch ein dem Rändeln ganz ähnliches Berfahren 
verfertigt; indem man ein Original⸗Rad vertieft und verkehrt gravirt, es bär: 
tet, und dann biefes mittelft einer einfadhen Vorrichtung in das noch weiche 
Rädchen durch Umbrehung eindridt. 


*) Armengaud, II. 96. — Maſchine zum Eindrüden de Muſters auf ben 
Rändelräbern felbft: Armengaud II. 235. 
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Die Darftellung von Gefäßen und vielen anderen hohlen Gegen— 
fländen aus Bleh, duch Drüden auf der Drehbank (emboutir au 
tour, burnishing, spinning in the lathe)*) ift eine Arbeit von ter 
größten Wichtigkeit, da fat alle runden und ovalen Gegenftänbe jener 
Art fi fo weit fehneller, ſchöner und gleihförmiger erzeugen laffen, als 
durch Anwendung des Hammerd. Die gedbrüdte Arbeit (spun work) 
bat daher in neuerer Zeit für die Verarbeitung aller Arten von Blech 
die Hammerarbeit zu bedeutendem Theile verdrängt. Dad MWefentliche 
ded Verfahrens befteht darin, daß auf der Drehbankfpindel (melde für 
ovale Gegenftände mit dem Ovalwerke verfehen fein muß) ein Butter 
(mandrin) oder vielmehr ein Modell ganz von der Geftalt des zu er⸗ 
zeugenden Stückes angebradt, an dieſem eine Blechſcheibe befeftigt, und 
Zegtere duch den Drud von Polirflählen (Drüdftählen) oder ge- 
ſchliffenen Blutfteinen entweder tiber da8 Modell berumgelegt (Auf⸗ 
jieben), oder in die Vertiefung bdeffelben hHineingedrüdt wird (Ein- 
drüden, Drüden im engern Sinne). Beide Behandlungsarten werden 
oft in ber Weiſe mit einander verbunden, daß man 3.3. zu einem etwas 
tiefen ſchalenartigen Gegenftande das Blech anfängli über ein konveres 
Butter aufzieht, die völlige Tiefe aber erft nachträglich durch Eindrüden 
in ein konkaves Butter erzeugte. — Die Butter oder Modelle find von 
bartem Holze (Weißbuchenholz, Buchsbaumholz, Podholz), felten von 
Meifing, und müſſen aus zwei oder mehreren Theilen zufammengefeßt 
iverben, wenn die Geſtalt ded Arbeitsftüde es mit fi bringt, daß der 
fertige Gegenftand von einem ganzen Butter nit losgenommen werden 
fünnte. Die Drüdftähle find wie Drebftähle in Hefte gefaßt, am Ende 
platt zugerundet oder auf andere entſprechende Weife geformt, dürfen aber 
durhaus Feine fharfen Kanten oder. Spiten enthalten. Sie werden auf 
die Auflage der Drehbank geftügt und auf eine Weife geführt, melde 
durch Worte allein nit deutlih zu maden if. Um das leiten des 
Drüdftahle auf dem Bleche zu befördern, taucht man Erftern in Seifen- 
waffer (bei plattirtem Bleche), oder beftreiht dad Blech mit Wett (bei 
Tombad, ſchwarzem und bverzinntem Eiſenblech 2c.). Stählerne Rädchen 
nad Art der Nänbelräder müſſen dfterd die Stelle des Drückſtahls ver- 
treten. Sehr oft fann und muß man beim Aufziehen über konvere 
Butter zu Anfang zwei Drüdftähle zugleid (mit jeder Hand einen) an— 
wenden, und fie auf den entgegengefekten Flächen des Bleches anlegen, 
damit dieſes Feine Balten zieht, indem ed fid) allmälig den Umriffen des 
Butterd anfchmiegt. Diefe Wirkung ift der Erfolg zweier vereinter Be⸗ 
megungen, nämlid der Umdrehung ded Arbeitsftüdd und der nad) den 
Umftänden modifizirten Führung der Stähle. Manche Gegenftände erfor- 
bern nad einander bie Anmendung mehrerer Butter bon verjdiedener 
Geſtalt. So gelingt ed 5. B. aus einer ebenen Blechſcheibe ein zhlindri⸗ 


) Technolog. EncyPlopädie, Bd. IT. ©. 315. — Holtzapffel, I. 395. — 
Die Kunft des Metalldrüdens, von H. F. Böttger. Leipzig, 1840. — 
Deutfche Gewerbezeitung, 1845, ©. 6, If. — Polytechn. Journal, Bd. 
96, ©. 11. — Polytehn. Centralbl. IM. (1843) ©. 308. — Berliner 
Gewerbeblatt, XV. (1845) &. 19. 


21° 


324 Drehſtuhl. 


ſches Rohr zu bilden, indem man Erſtere anfangs über ein ſtumpf (ab⸗ 
geſtutzt) koniſches Butter zieht, dem gebildeten trichterartigen Hohlkörper 
auf ein zweited, ſchon weniger verjüngtes Futter bringt u. ſ. f, bis man 
zuletzt, nach einem ſehr ſchlank koniſchen Futter, ein ganz zhlindriſches an⸗ 
wenden kann, um die Arbeit zu beſchließen. Je weicher das Blech iſt, 
deſto leichter gelingt die Arbeit des Drückens; daher dieſe bei Zinn und 
Britannia⸗Metall, Kupfer (rothem und plattirtem) und bei feinem Silber 
mit viel weniger Mühe von Statten geht, als bei Meſſing, Tombak, le⸗ 
girtem Silber, oder gar bei Argentan und (ſchwarzem oder berzinntem) 
Eiſenblech. Bür die Bearbeitung größerer Gegenflände, namentli von 
Eiſenblech, kann fehr zweckmäßig eine eigens hierzu gebaute Drückdreh⸗— 
banf (tour presseur, tour à emboutir) gebraudt werden, bei welcher 
die (dur Zahnräder umgedrebte) Spindel vertifal, alfo die Fläche des 
eingefpannten Blechs Horizontal ift, weil biefe Stellung größere Kraft- 
anwendung und Bequemlichkeit im Gebraude des Drückſtahls gewährt, 
welcher Letztere an einem gehörig nad allen Richtungen beweglichen Hebel 
angebradt wird”). 

Es ift natürlich, daß durd die Umwandlung feiner Form das Blech an 
gewiffen Stellen mehr, an anderen weniger ausgedehnt und dadurch dünner 
wird. Wird an einer Stelle das Metall zu dünn, jo reißt es leicht durch, be: 
ſonders wenn man nicht die Borfidht braucht, durch Ausglühen die entflandene 
Härte und Steifheit zu vertreiben, in fo fern dieß nöthig iſt. Bei ziemlich 
tiefen Gegenftänden (namentlih aus Mefling:, Argentan:, Silber-, Eifenbled;) 
muß das Ausglühen mehrmals im Laufe ber Bearbeitung vorgenommen wer: 
ben; dagegen ift es natürlich bei Weißblech unb bei plattirtem Kupfer unan⸗ 
wendbar: bei Erfterem wegen bes fchmelzbaren Zinmübersuges, bei Leßterem 
aus dem ©. 165 angegebenen Grunde. Gegenftände von Meſſing oder Tombak 
reißen oder brechen beim Glühen fehr leicht, in Zolge der durch das Drüden 
entflandenen großen Spannung, wenn man nit die Vorſicht braucht die Stüde 
vorber, nachdem fie vom Autter abgenommen find, am Rande mit einem höl: 
jernen Hammer zu überhämmern, wodurd ihnen jene Spannung großentheils 
benommen wird. Aus etwas ftarfem Bleche gedrüdte Gegenftände werden oft 
noch abgedreht, welche Arbeit unmittelbar auf das Drüden folgt, während dus 
Stud noch auf dem Futter oder Modelle figt. 


2. Drehſtuhl (tour d’horloger, tour à l’archet, turn- 
bench, turn”*). 


Zur Berfertigung Pleiner und feiner gedrehter Arbeiten ift der Dreh⸗ 
ftuhl dem Uhrmacher und Mechaniker ganz unentbehrlid. Man unter: 
heidet unter den allgemein angewendeten Drehftühlen zwei Hauptarten, 
nämli den Stiften-Drehfluhl und den Doden-Drehfhihl. Das Gemein- 
ſchaftliche aller Drehſtühle, woburd fie fi don der Drehbank unterſchei⸗ 
den, ift: daß auf denfelben die Arbeit eine abwechſelnde Umdrehung 
erhält, melde ihr, wie den Rollenbohrern (S. 269) mittelft de Dreh⸗ 








*) Brevetz, XXXV. 281. — — Gentralbl. 1839, Bd. 2, ©. 1082. 
Polytechn. Journal, Bd. 48, ©. 

») Technolog. Encyklopädie, Br. IV. ——— Drehſtuhl. — Jahrbücher 
IV. 2673 V. 46. — Geißler's Uhrmacher, I. 80. 
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bogen8 (archet, archelet) gegeben wird. Nur während die Trehung 
nad) der Einen Seite bin gerichtet ift, kann der Drehftahl angreifen und 
fhneiden; in den Zmifchenzeiten, wo die umgekehrte Drehung Statt fin= 
det, muß er auf der Auflage zurüdigezogen, etiva8 von der Arbeit entfernt 
werden. Der Arbeiter bemegt mıt einer Hand den Drehbogen, und führt 
mit der andern den Drebitahl. Die Drebftlihle haben Fein eigenes Geſtell, 
fondern werden beim Gebraud) im Schraubftode befeftigt. 

Der Stiften=-Drebfiuhl (gemeine Drehſtuhl, Drehftuhl 
ohne weitere Bezeihnung) beiteht aus einer vierfantigen eifernen, ober= 
flächlich verflählten (eingefeßten, ©. 29) Stange von 6 bid 12 30ll oder 
mehr in der Länge, auf welcher eine feftftehende und eine bewegliche Dode 
(poupe&e) fleht. Die Letztere kann der Erftern nah Erforderniß genähert, 
und an dem ihr gegebenen Plate auf der Stange befeftigt werden. Beim 
Gebrauche des Drebftuhle ift die Stange horizontal, und die Doden 
fiehen ſenkrecht. Durch den Kopf oder oberften Theil einer jeden Dode 
geht ein zulindrifcher Stift, der in der Durdbohrung ded Kopfs ver⸗ 
ſchiebbar und mittelft einer Druckſchraube feftzuftellen if. Die Achſen 
beider Stifte fallen in eine und diefelbe gerade Linie, welche zur Stange 
des Drehſtuhls parallel if. Jeder Stift hat an einem Ende eine genau 
gedrehte konifhe Spike, am andern ein Feines onifches Grübchen. Je 
nachdem man dieſes oder jene zum Einfpannen eined Arbeitsſtücks ge= 
braucht, fehiebt man die Stifte fo in die Doden, daß die Grübchen oder 
die Spigen einwärtd gekehrt find. in mehr langes als dided Arbeits- 
ſtück wird gewöhnlich zwiſchen die Spiken ber Stifte eingelegt, wie beim 
Einfpannen zwifhen Spiken auf der Drehbank; nur gewährt der Dreh— 
ftuhl den Bortheil, daß damit immer zwiſchen todten Spigen (S. 313) 
gedreht wird, weil die Stifte unbeweglich bleiben. Beſitzt die Arbeit an 
ihren Enden Spiten, fo legt man biefe zwiſchen die Grübchen der Stifte. 
Eine meffingene Drebrolle (cuivrot, ferrule, ferril), welche in der 
Mitte ein rundes Loch enthält, wird feft auf die Arbeit geftedt, und um 
diefelbe die Darmfaite des Drehbogens gefhlungen. Häufig gebraudt man 
and Schraubrollen (cuivrot à vis, screw-ferrule), welche von 
Stahl, durd den Mittelpunkt in zwei Theile zerfhnitten und bermittelft 
zweier Schrauben zufammengehalten find. Eine ſolche Role kann für 
Arbeitoſtücke von etwas verſchiedener Die mit gleiher Bequemlichkeit ge= 
braudt werden, namentlih wenn nicht der Mm Einlegen der Saite be= 
flimmte Spurkranz, fondern nur der zum Beflflemmen auf dem Arbeitsö⸗ 
ftüde dienende Theil zerfehnitten iſt'). — Scheibenförmige Arbeitöftüde 
werden mittelft eines runden Loches in ihrem Mlittelpunfte auf einen 
Drehſtift (arbre, arbor, turning arbor) geftedt, d. h. auf eine ſchlank 
fonifhe, an beiden Enden mit Spitzen verfehene, ftählerne Achſe, auf 
welcher fich die -Drehrolle befindet. So bleiben beide Flächen des Arbeits- 
ftüdes frei und zugänglich; aber daffelbe kann fi) manchmal durd den 
Angriff des Drehſtahls losdrehen. Iſt dieß zu befürchten, fo zieht man 
die fo genannten linken Drehftifte (arbre à vis, arbre à rebours, 








*) Mittheilungen, Lief. 12 (1837), S. 324. — Polytechn. Journal, Bd. 
66, ©. 417. 
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screw-arbor) vor, welche nebſt der Drehrolle noch eine meffingene Scheibe, 
und zunächſt an diefer ein Schraubengewinde zum Aufſchrauben (nidt 
Aufſtecken) der Arbeit befigen. Jenes Gewinde ift ein linkes, damit 
nicht dur den MWiderftand beim Abdrehen die Arbeit los wird und fid 
abſchraubt. Die Scheibe dient der einen Fläche des Arbeitäftüdes zur An 
lehnung. In Fällen, wo das Rod) eines Gegenſtandes nidt durd ein 
Schraubengewinde berdorben werden darf, wendet man ben linken Drebs 
fift mit Mutter (screw arbor with nut) an, bei weldem das Ar⸗ 
beitöftüd bloß loſe aufgeftedt und dur eine vorgelegte Schraubenmutter 
befeftigt wird. Diefe Mutter drüdt auf einen glatten ftählernen Kegel, 
der Über das Gewinde ded Drebftifts aufgefhoben ift, und — indem er 
in dad Loch des Gegenftandes eindringt — Lebtern zentrirt (d. 5b. fein 
Nundlaufen bewirkt). Blache, fcheibenförmige Stüde, welche fein Loch im 
Mittelpunkte enthalten, werden auf einem Drebftift von befonderer Bauart 
(arbre A cire) mit Siegellad aufgefittet. 


Die Auflage des Stiften-Drehſtuhls ift auf der Stange zwiſchen 
ben beiden Doden angebradt, ſtimmt im Wefentlihen mit der Auflage 
bei der Drehbanf überein, und ift einer Verfchiebung längs der Stange, 
einer Berfchiebung rechtwinkelig gegen diefelbe, einer Erhöhung und Er— 
niedrigung, endlid einer Drehung um fid) felbft fähig. 

Der Docken-Drehſtuhl (deffen Anwendung viel befchränkter ift) 
gleicht ganz und gar einer Pleinen Prisma⸗Drehbank, indem er eine fürm- 
lihe Spindel befißt, melde mittelft ihrer Role und des Drebbogens in 
Bewegung gefekt wird. Die Spindel ift zwifchen einer Vorder⸗- und Hin- 
terdode gelagert; eine dritte, auf der Stange verſchiebbare Dode, mit einer 
Spike, leiftet hier die Dienfte des Reitſtocks (S. 310, 311). Bon der Dreh⸗ 
bank ift der Doden-Drebftuhl jedoch in der Stellung verſchieden, indem 
fih die Spindel zur Rechten des Arbeiterd befindet. Die Arbeitsftüde 
werden an ber Spindel mittelft kleiner bölzerner oder eiferner Butter, zus 
weilen auch durd Auffitten u. f. mw. befefligt. Die Auflage gleiht in 
allen Punkten der des Stiften- Drebftuhle. Die Vorderdode nebft der 
Spindel fann abgenommen, und dann der Drehftuhl mit den beiden übris 
gen Doden als StiftenDrebftuhl gebraudt werden. 

Tour à plaque nennen die Franzoſen einen Dodendrehftuhl mit meffinge- 
nem Scheibenfutter zum unser flacher Gegenftände (Ubrplatten u. dgl.), 
weiche im Kleinen Das ift, Was im Großen die Sceibenbrehbant (S. 319). 

Das gewöhnlichſte Drehwerkzeug für beide Arten des Drehſtuhls ift 
der Grabftidel, Drehſtichel, graver (S.316); viel feltener werten 
Hafenftähle und andere gebraudt. 

BVerfchiedene eigenthümlich gebaute Drehſtühle, melde für befonbere Ar: 
beiten in der Uhrmacherfunft ihre Anwendung finden, müffen bier übergangen 
werden. — 

Ovaldrehen. — Dus bisher über das Drehen auf der Drehbank und 
dem Drebftuhle Gefagte gilt von dem Runddrehen. Beim Ovaldrehen il 
bie Abfiht, dem bearbeiteten Gegenftande eine folche Geftalt zu geben, daß 
alle feine Querfchnitte elliptifch find. Dieß erreicht man dadurch, daß bie 
Umdrehungsachſe des Arbeitsftüds fi) während der Dauer einer jeden vollen 
Umdrehung regelmäßig verändert, und nad und nad) alle Punfe einer geraden 
Linie von beliebig:r Länge durchläuft, welche man ſich rechtwinkelig durch Bir 
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Achſe der Drehbankſpindel in der Umdrehungs⸗Ebene des Arbeitsſtücks gezogen 
denkt. Die Richtung dieſer Linie bezeichnet die Lage der großen Achſe der 
Ellipſe, ſo wie ihre Länge den Unterſchied zwiſchen der großen und kleinen 
Achſe ausdrückt. Die Entfernung der Umdrehungsachſe (Achſe der Spindel) 
von der Schneide des Drehſtahls gibt die Hälfte der kleinen Achſe der Ellipſe. 
Denkt man ſich nemlich auf dem elliptiſchen Querſchnitte der Arbeit von jedem 
Ende der großen Achſe a b herein ein Stück derſelben abgeſchnitten, weiches 
ber halben kleinen Achſe gleih ift, und nennt man die Endpunkte diefer Ab⸗ 
fhnitte ce und d; fo gibt der Abſtand c d den Ueberfchuß ber großen Achſe 
über die kleine, welcher gleih Null wird, wenn bie Ellipſe in einen Kreis 
übergeht. Man theile c d in n gleiche Theile, und bezeichne die Theilungs⸗ 
punkte der Reihe nah mit 1, 2, 3, 4, u. f. w.; ferner nehme man an, e8 
gehe beim Anfange einer Umbdrehung die Umdrehungsachſe durch den Punkt e, 
fie veränbere aber ihre Lage allmälig und mit gleichmäßiger Gefchwindigkeit 


1 
dermaßen, daß fie nach 5 der Umdrehung durch den Punkt 1, nad a, 
n n 
3 
ber Umbrehung durch ben Punkt 2, nad — der Umdrehung durch den 
n 


Punkt 3 geht, u. f. w. Nach — oder 2/, Umdrehung wirb natürlich ber 
n 


Punkt d in ber Drehungsachſe liegen. Auf gleiche, nur entgegengefehte Weife 
+1 


gehe die Drehungsachfe allmälig wieder zurüd, fu daß nad Fun einer lim: 
n 
brehung der nädjfte Theilungspunft an d in biefer Achfe Tiege, u. f. f., worauf 
nach * oder einer ganzen Umdrehung die Achſe wieder ihre anfängliche 
n 


Lage einnimmt. — Es leuchtet ein, daß man, ohne an ber Erfcheinung etwas 
zu ändern, die Drehungsachſe als an ſich unveränderlich, und das Arbeitsftüd, 
unabhängig von beffen Umdrehung, dergeftalt verfchiebbar annehmen kann, 
daß die Punkte c, 1, 2, 3, 4....... bis d nach einander in die Drebungs- 
achfe zu liegen kommen. Auf dem Umfange ber elliptifchen Figur befinde fih 
ein unbeweglider Punkt (die Spige oder Schneide des Drehſtahls), deffen Ent⸗ 
fernung von ber Umdrehungsachſe — a c ober b d, alſo gleidy der halben 
kleinen Achſe des elliptifchen Querfchnitts if. Zu Anfang ber Umdrehung be- 


finde ſich diefer fefte Punkt in a, nad — Umdrehung in x, nach 





3 n 
Umdrehung in x’, nad — Umdrehung in x”, ...... nad — oder 3/, 
n n 


i 2 
Umdrehung in b, nad u Umbrehung in y, nad) — Umdrehung in 
n n 


y’, nad un Umdrehung in y”...... nad au S 

n 
drehung wieder in a. Nach dem Gefagten ift der Abftand bes feiten Punktes 
von dem Mittelpuntte der Umdrehung unmandelbar = a c ober b d, und 
eben fo groß müſſen daher bie Abftände oder Halbmeffer ix, 2 x‘, 3x”...... 
überhaupt alle die Linien fein, welche man erhält, wenn ein jeder von den 
Yunkten x, x, x...... ee bes elliptifhen Umfanges mit dem 
ihm zugehörigen Umbrehungspunfte (1, 2, 3, 4, u. f. w.) verbunden wird. 
Hieraus gebt von felbft die Beichaffenheit der Querfchnitte hervor, welde das 
Arbeitsftüß annehmen muß, indem der Drebftahl von dem Umkreiſe beffelben 





oder einer ganzen Um⸗ 
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wegnimmt, was ben eonftanten Halbmeifer a c = b d überſchreitet. Man 
fiehbt aber au, daß — für eine beftimmte Größe von c d — bie bervorge: 
braten Ellipfen oder Ovale, wenn fie von verfchiedener Größe find, nicht 
einander ähnlich fein können; fondern daß bie große Achſe, von welder ein 
Theil (nämlich c d) unverändert bleibt, in viel geringerem Verhältniſſe ab- 
nimmt, als bie Pleine. Daher fallen die Ellipſen defto mehr in die Länge ge 
zogen aus, je Pleiner fie find: ein Webelftand, der es in der Regel nicht er- 
laubt, ein QArbeiteftüd oval zu breben, deffen Querſchnitte an verſchiedenen 
Stellen eine ſehr ungleiche Größe haben. — Die Vorrichtung zum Ovaldrehen 
(da8 Ovalwerk, ovale, machine à vvale, oval chuck)*) kann an jeder ge 
mwöhnlichen Drehbank angebracht werben, die dann in Beziehung auf dieſen 
Gebrauh den Namen Oval-Drehbank (tour & ovale) erhält. Das ge: 
wöhnlichſte Ovalwerk befteht aus einem ftarf gebauten meffingenen ober eijer: 
nen Zutter, weldyes auf das vordere Ende der Drehbankſpindel aufgefchraubt 
wird, und in feiner vordern vertitalen Fläche einen geraden Schieber enthält. 
Auf dem Mittelpuntte dieſes Schiebers wird mittelit gewöhnlicher Zutter die 
Arbeit befeftigt. Die Spindel ift (hinter dem Ovalwerfe) von einem eifernen, 
freisrunden Hinge umgeben, der mittelft zweier Schrauben auf der vordern 
Fläche der Vorderbode befeftigt wird, und mehr oder weniger erzentrifch (in 
Bezug auf bie Spindel) geftelt werden kaun. Zwei Anfäge des ſchon erwähn: 
ten Schiebers umfaffen den Ring an entgegengefegten Punkten, und durch dieſe 
Beranftaltung muß der Schieber ſich bei jeder Umpdrebung ein Mal bin und 
ein Mal her fchieben, um fo viel als bie Grzentrizität des Ringes beträgt. 
Der Betrag biefer Schiebung ift jene Größe c d, von welcher in ber obigen 
Erklärung die Rede wars nur ift bie Geſchwindigkeit der Schiebung nicht, wie 
dort angenommen, in ber Art gleichförmig, daß jedem gleichen Umdrehungsbo— 
gen des Arbeitsftüds ein gleich großes Fortfchreiten in der Schiebung ent—⸗ 
— Hierdurch ändert fich indeſſen der Charakter des Dvals nicht ſehr 
edeutend. 


B. Guillochiren (guillocher). 


Man nennt Guillochirung, guillochirte Arbeit (guillo- 
chis) eine eigenthumliche, der Gravirung berwandte Verzierung, welche 
aus feinen oder ſtarken, in Metallflächen durch eine Grabſtichel-Spitze 
eingeſchnittenen Linien beſteht, und mittelſt Guillochirmaſchinen 
(machine à guillocher, tour à guillocher) hervorgebracht wird **). 

Wenn man auf der vertilalen Endfläche eines Arbeitsſtückes, welches 
ſich auf der gewöhnlichen Drehbank befindet, einen fpigigen Drebftahl un⸗ 
beweglich anhält; fo fehneidet der Letztere eine Kreislinie ein, deren Mittel- 
punkt in der Umdrehungsadfe, alfo in der verlängerten Achſe der Spin 
del liegt, und deren Halbmeffer verfhieden ausfällt, je nachdem die Spike 
näher oder weniger nahe an der Umdrehungdachſe ſich befindet. Mehrere 
auf folche Weiſe hervorgebrachte Kreislinien werden natürlich fonzentrifd 
ausfallen müſſen, find alfo zu einer eigentlichen Berzierung nur fehr un 
bollfommen geeignet. Ein Schritt meiter gefhieht dadurd), daß man 
Kreife bon verfhiedener Größe an berfdiedenen Stellen außerhalb des 


*) Geißler's Drechsler, TI. 60; III. 2. Abtheil. ©. 42. 


**) Geißler's Drechsler, IT. IH. — Technoſlog. Encyklopädie, Bd. VII. Xr: 
titel: Guillodiren. — Jahrbücher, VIIL 1. 
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Mittelpunktes der Arbeit anbringt; denn durch geſchmackvolle Austheilung 
und Verſchlingung folder Kreiſe können ſehr zierliche Zeichnungen hervor= 
gehen. Fur dieſe Art Arbeit dient der fo genannte Verſetzkopf (ex- 
centrique, eccentric chuck) ’), eine meffingene oder eiferne Freisrunde 
Scheibe, melde auf dem bortern Ende der Drehbankfpindel glei einem 
Butter aufgefhraubt wird, und in der Mitte ihrer Fläche einen geraden 
Schieber enthält, der durch eine Schraube zwifchen zwei Leiften mit Fal⸗ 
zen bewegt werden Tann. Im Mittelpunfte des Scieberd wird mittelft 
eined gewöhnlichen Butterd dad Arbeitsftüd eingefpannt. Entfpridt der 
Mittelpunkt des "Schieber dur feine Stellung dem Mittelpuntte der 
Umdrehung (d. h. der Spindeladhfe), fo läuft die Arbeit rund, und der 
Ball ift von dem vorigen (bei Anwendung der Drehbank ohne Berfeß- 
fopf) nicht verſchieden. Ruckt man aber den Schieber mehr oder weniger 
aus dem Mittelpunfte der Platte, fo geht die Umdrehungsachſe durd 
einen Punkt ber Arbeit, welcher außerhalb des Mittelpunttes berfelben 
liegt, und diefer ercentrif—he Drehungspunft gibt nun den Mittelpunkt für 
die Kreidlinien an, welche ein angehaltenes fpikiged Werkzeug auf der 
Fläche der Arbeit erzeugt. Kommt endlidy noch eine einfache Vorrichtung 
hinzu, dur melde die Arbeit auf dem Schieber um fi) felbft gedreht 
werden kann; fo ift e8 leicht, Kreife an allen beliebigen Stellen der Ar⸗ 
beitöflädhe anzubringen. Durch Verbindung des Ovalwerkes mit dem Ber- 
feßfopfe erzeugt man mit Ellipfen (Dpalen) das Nämlihe, mas mittelft 
des Verſetzkopfs allein nur mit Kreifen erzielt werden kann. 


Alle diefe Verzierungen, fo bedeutende Mannichfaltigkeit fie zulaffen, 
werden doch hierin noch von den eigentlichen Guillodirungen übertroffen. 
Die Mafhinen zum Guillodiren find entweder Drehbänfe, melde aud) 
zugleich zum Runddrehen gebraudt werden fönnen (Patronen-Dreh> 
banf, tour & rosettes, rose engine) oder eigentlihe Guillochir⸗ 
Maſchinen, welche bloß zum Guillodiren dienen. Beide flimmen im 
Mefentlihen mit einander überein. Sie enthalten gleich einer gewöhn⸗ 
lihen Drehbank eine Spindel, welche aber in viel langfamere Umdrehung 
gefeßt wird, ald beim Runddrehen; und einen Support, auf welchem der 
Srabftichel oder fpigige Drebftahl eingefpannt ift, fo jedoh, daß er fid 
für jede neue Linie an eine andere Stelle der Arbeit verfeßen läßt. Auf 
ber Spindel find mehrere mejfingene oder eiferne (am beften ftählerne 
und gehärtete) Scheiben mit audgezadtem oder ausgeſchweiftem Rande 
(Patronen, rosettes, rosetts) angebracht, melde ſich zugleidh mit der 
Spindel felbft umdrehen. Lebtere ift fammt ihren beiden Doden zwiſchen 
zwei Spitzen am Buße ber Doden wie um eine Achfe bemeglidy; fie fann 
mithin nad Art eined umgekehrten Pendels hin und ber ſchwingen, und 
die Ebene diefer Bewegung ift rechtwinkelig gegen die Lage der Spindel. 
eben der Spindel befindet fi ein ftumpfer, abgerundeter und fein po= 
lirter ftäglerner Stift (der Anlauf, after, touche, touch), der uns 
beweglich in horizontaler Richtung und in der Höhe der Spindel liegt. 
Eine Feder oder ein Gewicht zieht die Spindel ununterbroden nad) der 
Seite des Anlaufs, fo daß fid) der Umkreis derjenigen Patrone, melde 


*) Karmarſch, Mechanik, S. 110. 
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eben im Gebrauch iſt, mit einer gewiſſen Kraft gegen den Anlauf lehnt. 
Man ſieht hiernach leicht ein, daß die Spindel bei ihrer Umdrehung nicht 
rund laufen kann; ſondern daß fie jedes Mal, wenn eine Herborragung 
der Patrone gegen den Anlauf kommt, dieſem Letztern ausmweichen, dagegen 
fih ihm nähern muß, wenn eine eingefchnittene oder vertiefte Stelle der 
Patrone eintritt. Daher muß die von dem Grabftidel auf der Arbrits- 
fläche eingefhnittene Linie eine verjüngte Kopie bon dem Umkreiſe der 
Datrone fein, d. b. ein Kreis mit all den Auszadungen und Einbiegun- 
gen, melde fi auf der Patrone befinden. j 

Soll Suillodirung auf der zhlindriſchen Fläche eines runden Arbeits- 
flüdes erzeugt werden, fo erleidet die beſchriebene Einrihtung einige Ab⸗ 
änderung. Die Spindel muß fih dann in feftftehenden Lagern bloß 
rund drehen, dagegen aber die Fähigkeit befiten, fich in diefen Zagern 
der Länge nad zu fchieben. Die Patronen haben ihre Auszadungen nicht 
auf dem Rande, fondern an dem äußerften Umkreiſe der Fläche, mo die- 
felben ähnlich tie die Zähne eined Kronraded berborragen (daher folche 
Datronen couronnes genannt werden). Anlauf und Gegengewidt oder 
Feder find dem gemäß angebradt. Der Grabftichel fteht rechtwinkelig 
gegen die Spindel, und berührt den Umkreis oder die zulindrifche Fläche 
der Arbeit. Dreht ſich Zebtere, fo ſchiebt fie fi) aud, der Geſtalt ver 
Patrone entfprediend, in der Ridytung ihrer Achfe hin und ber, bewirkt 
alfo, daß die eingefchnittenen Linien gefchlängelt erfcheinen. 

Beim Guillodiren auf der ebenen Fläche kann auch das Ovalwerk in 
Anwendung gefegt werden, woburd man, flatt gezadter oder ausgelchweifter 
Kreislinien, dergleichen Ellipfen hervorbringt. — Die ofrillirende Bewegung 
bes Epinbelgeftels an den Patronen-Drehbänken kann erfpart und die Arbeit 
bedeutend vereinfacht werden, indem man eine bem Ovalwerfe (S. 328) gleiche 
Vorrichtung benutzt, nur ftatt des glatten Ninges eine ringförmige auf dem 
äußern Umkreiſe beliebig gezadte Patrone anbringt, welche konzentriſch oder 
erzentrifch «in Beziehung zur Spindel) geftellt werden kann, wodurch im erftern 
Falle Preisförmige, im legtern Falle ovale Guillochirung entfteht. Die Spindel 
hat alfo bei diefer Anordnung feine andere Bewegung als die Achfendrehung, 
und das mittelft bes Ovalwerks mit ihr verbundene Arbeitsftüd empfängt bie 
von dem Umriſſe der (unbeweglichen) Patrone geforderten kleinen Sciebun: 
gen’). — Eigentlihe Guillochirmaſchinen baut man zuweilen mit vertifaler 
Spindel, alfo horizontal liegenden Patronen **). 

In den biöher befprodenen Bällen find die Linien der Guillodhirung 
ſolche, welche in ſich felbft zurüdfcehren. Man wendet diefe Art gemöhn- 
lich auf den Uhrgehäuſen, aber auch fonft am häufigften an. Für Ge- 
genftände von ediger Geftalt (mie Dofen u. dgl.) wählt man dagegen 
häufig eine Guillodirung, deren Linien in gerader Richtung ſich erfireden, 
dabei aber verfchiedentlich gefchlängelt oder gezadt find. Es ergibt fi 
bon felbft, daß Hierbei an die Stelle der Drehung ded Arbeitsftüdd eine 
gerablinige Bewegung deffelben treten muß. Die Eimridytung hierzu Täßt 
fi mit der gewöhnlichen Guillochir-Maſchine verbinden, wenn man die 
Spindel, ftatt die Arbeit unmittelbar an derfelben zu befeftigen, am vor⸗ 
dern Ende mit einem feingezahnten Rade verbindet, welches in eine fenf- 


) Polytechn. Zournal, Bd. 67, ©. 175. 
’*) Breveis LX. 328, 
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recht ſtehende Zahnſtange eingreift, und mit dieſer die Arbeit in gerader 
Richtung auf und nieder bewegt; zu welchem Behufe die Umdrehung der 
Spindel abwechſelnd nach einer und der andern Seite Statt finden muß. 
Hätte die Arbeit keine andere Bewegung als die Hebung und Senkung, 
ſo würde der feſtſtehende Grabſtichel nur gerade Linien einſchneiden. In⸗ 
dem aber die Spindel, während ſie ſich dreht, durch die Wirkung der Pa⸗ 
tronen und des Anlaufs zugleich ſeitwärts ofeillirt, theilt fie dieſe zweite 
Bewegung ebenfalls und unverändert ber Arbeit mit, wodurch die Linien, 
ftatt gerade, gefchlängelt ausfallen müffen. 

Man bedient fih aber zu geraden Guillodirungen auch einer eigenen 
Mafdhine (QDuarre-Mafhine, machine carrde), melde nur hierzu 
beftimmt iſt. Die Patronen find hierbei geradlinig, und ftehen ſenkrecht; 
ihre Geftalt ift die eined willkürlich ausgezadten Lineals, gegen welches 
der Anlauf fih durd den Zug eines Gemichted oder den Drud einer Fe⸗ 
der anlehnt. Das Arbeitsſtück hat, nebft dem Anlaufe, eine ſenkrecht auf 
und nieder gehende Bewegung mittelft eines Schieber, auf welchem e8 
fi) befindet; zugleih muß es aber aud einer Drehung um fidh felbft 
fähig fen, damit man Linien nad allen Richtungen darauf ziehen Fann. 
Daß, und mie, die unbemwegliche Patrone mittelft des Anlaufs die ſeitwärts 
gerichteten Ausweihungen oder Oſtcillationen des Arbeitsſtücks hervorbrin⸗ 
gen müſſe, ergibt ſich von ſelbſt, wenn noch angeführt wird, daß auf dem 
Vertikal⸗Schieber, durch deſſen Bewegung die Arbeit auf und nieder geht, 
zunädjft ein Horizontal-Scieber (um jene Oſtillationen zu geftatten) ans 
gebracht, und auf diefem erft das Arbeitsſtück eingefpannt ift. 


XVIII. Mittel dur Verfertigung der Schrauben *). 


Bei der Mannichfaltigkeit und Wichtigkeit der Schrauben ift e8 une 
erläßlich, bier einleitende Bemerkungen über mehrere, die Befchaffenheit und 
den Gebrauch der Schrauben betreffende Punkte porauszufdiden. 

1) Die Schraube (vis, screw) wird befanntlid theoretifh als 
eine mit gleichbleibender Neigung um einen Zhylinder gelegte ſchiefe Fläche 
betrachtet. Sie befteht aus zwei heilen, welche in der Anwendung ftet8 
zufammentirfen müffen, nämlidy der eigentlihen Schraube (Schraus 
benfpindel, Spindel, ausmendigen Schraube, vis, screw, 
und der Schraubenmutter, Mutterfhraube, Mutter, ins 
mendigen Schraube f&crou, female screw, inside screw, nul, 
screv-nul). Man nennt bie Erhöhungen und Vertiefungen der Schraube, 
am gewöhnlichſten aber nur die Erfteren, welche bei der Spindel auf der 
äußern Fläche eines Zylinders, bei der Mutter im Innern einer zyhlindri— 
ſchen Höhlung herumgelegt erfheinen, Gewinde oder Schraubenge— 
mwinde (filet, worm), und jeden einzelnen Umgang des Gewinded einen 
Gang, Shraubengang, Gewindgang, (pas, thread); wonach 
ed zu berftehen ift, wenn man von den hohen und den vertieften 


*) Zechnolog. Encyflopädie, Bd. KIN. Artikel: Schrauben. — Werk 


zeugfammlung, ©. 91. — Jahrbücher, IV. 363. — Karmarſch, Medyanif, 
&.89. — Art du Serrurier, parHoyau, p. 6, 10. — Holızapffel Il. 577. 
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Gängen fpridt. Den Winkel, weldyen die fhräge Richtung der Schrau⸗ 
bengänge mit einer gegen die Adıfe der Schraube rechtwinkeligen Ebene 
bildet, nennt man den Neigungswinkel. Unter Steigung des Ge- 
windes (pifch), auch Höhe oder Weite des Schraubenganges, 
Ganghöhe, verfteht man die Entfernung zwiſchen Anfang und Ente 
eines einzelnen Ganges, gemeffen in der Richtung der Achſe; mit anderen 
Morten: diejenige lineare Größe, um melde dad Gewinde auf einem vollen 
Umgange längs der Schraube fortrüdt. Die Sangbreite, d. h. die 
förperlibe Stärke des hohen Ganges ift fehr oft von der Steigung oder 
Ganghöhe berfdieden, da fie den vertieften Gang nidyt mit begreift, und 
bei vielen Schrauben der vertiefte Gang eine ſolche Geftalt hat, daß bie 
hoben Gänge nicht unmittelbar an einander grenzen. Den zylindriſchen 
Körper, welcher übrig bleiben würde, wenn man ton der Scraubenfpin= 
del die hohen Gänge vollſtändig wegnähme, nennt man ten Kern (noyan) 
der Schraube Tiefe des Gewindes ift die Differenz zwifchen dem Halb 
meffer de8 Kerns und dem Halbmeffer der Schraube mit Gewind. 

Bon einer guten Schraube müffen folgende Forderungen erfüllt werben: 
a) bie Gänge des Gemwindes müffen von einer dem Zwede und dem Durd;: 
meffer der Echraube angemeffenen Steigung und Stärfe fein; b) die Steigung 
bes Gewindes muß in allen Theilen deffelben ganz gleich fein; c) die Spindel 
ſowohl als die Höhlung ber Mutter muß ganz gerade, genau rund und überall 
von gleihem Durdmeffer fein; d) das Gewinde muß glatt und rein ausge— 
arbeitet fein, um feine unnöthige Reibung bei ber Bewegung zu veranlaffen ; 
e) die Spindel muß genau in die Mutter paffen, ohne fich zu klemmen oder 
zu fohlottern, zu weichem Behufe e8 nothwendig ift, baß der Durchmeſſer des 
Kerns gleich fei dem Durchmeffer ber Mutter an dem innern Rande der Gänge. 

2) Bei der Anwendung der Schraube wir® bald die Spindel bald 
die Mutter in drehende Bewegung gefeßt. Die unmittelbare Folge ber 
Drehung ift ein geradliniged Sortfchreiten in der Richtung der Ace, 
meldyes für jede ganze Umdrehung fo viel beträgt, als die Steigung des 
Gewindes. Uebrigens find beide Bewegungen (Drehung und Bortichreis 
tung, zufammen die Schraubenbemwegung bildend) in fo fern von 
einander unabhängig, als fie eben fowohl vereinigt an der Spindel oder 
an der Mutter, wie aud getrennt (d. h. die Drehung an der Spindel, 
dad Bortfhreiten an der Mutter, oder umgekehrt) borfommen. 

Int demnach die Mutter unbeweglich, fo erfolgt durch die Drehung ber 
Spindel zugleih an biefer Lebtern felbft das Fortfihreiten. Macht man bie 
Spindel feft, fo fhreitet die Mutter, wenn fie umgedreht wird, zugleich fort. 
Kann nach den getroffenen Cinrichtungen die Epindel ſich nur am Plage 
drehen, fo bewirßt fie durch ihre Umdrehung eine Schiebung der Mutter, fofern 
biefer die Umdrehung verwehrt if. Dreht fi endlich die Mutter ohne ihren 
Ort verlajfen zu können, fo entfteht die Schiebung an der Spindel, melche zu 
dieſem Ende verhindert fein muß fih zu drehen. — Werden Epindel und 
Mutter gleichzeitig gedreht, während die Mutter am Platze zu bleiben genö: 
thigt iſt; fo ift die entftehende Echiebung der Spindel ent prechend der Diffe- 
renz beider Drehungsgeſchwindigkeiten, fofern die Richtung der Drehungen 
identifch ift (Differenzial:Schraube), — vder der Zumme ber Geſchwin— 
bigfeiten, wenn die Drehungsrichtungen einander entgegengefeht find. 

Die Umdrehung der Echraubenjpinbelu wird bewerfftelligt: a) Unmittel—⸗ 
bar mit der Hand, in melden Falle die Schraube mit einem gerändelten 
fheibenförmigen, oder mit einem flachen, Iappenartigen Kopfe (Flügel: 
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fhraube, vis ailde) verfehen wird. Diefe Methobe ift nur bei Pleinen Schrau⸗ 
ben, deren Beivegung wenig Kraft erfordert, fehr oft vorgenommen werben 
muß, aber niemals lange dauert, zweckmäßig. b) Mittelft eines, durch den 
fugelförmigen oder zylindrifchen Kopf der Schraube geftedten Hebel (wie im 
Kleinen bei den Echraubfiöden-, im Großen bei ben Spindeln an Preflen u. 
bgl.). Diefer Hebel ift entiveder bleibend mit der Schraube verbunden, oder 
wirb erft jedes Mal, wenn es nöthig if, eingeftedt: Erſteres ift natürlich der 
Fall, wo das Auf: und Aufchrauben fehr oft gefchehen muß, und ber Hebel 
nıcht eben im Wege ftebt, (3.8. am Schraubftod; ; Letzteres geichieht bei nicht 
zu großen Schrauben dadurch, daß man den Kopf quer durdbohrt, und als 
Hebel einen Stift oder ftarfen Eifendraht anwendet. Bei Preßfchrauben wird 
die Echraube ftatt des Kopfes mit einer aus mehreren Eifenftäben gebildeten 
Laterne verfehben, und ber Hebel (eine eiferne oder hölzerne Stange) wird 
jwifchen biefe Stäbe eingefchoben. c) Mittelft einer Kurbel, bei Schrauben, 
welche nicht zu did find, und eine große Anzahl von Umdrehungen nach eins 
ander machen müffen. d) Mit einem Shraubenziceher, zu welhem Be» 
bufe ber Kopf auf feiner Endfläche einen mit der Säge oder Zeile gemachten 
Einſchnitt (nick) erhält. Die Köpfe der Schrauben, welde mit Schrauben: 
ziehern umgebrebt werden, find theils von der Geftalt eines Kugelabfchnitts 
(runder ShraubenPfopf, L&te de vis en goutte de suif), theild zylin- 
drifch, theils Fegelfürmig (gegen die Schraube hin verjlingt). Köpfe der zweiten 
Art werben oft, jene der dritten Art immer, in bazu angebrachte Verſenkun⸗ 
gen einigelaffen (verfentte Schrauben, vis noyées). e) Mittelft eines 
Schraubenfälüffels, wozu Lie Köpfe der Schrauben vieredig, fechsedig, 
adhtedig, oder rund mit einem quer durchgehenden Loche, geftaltet werben. 
N Durch Räderwerk, ein Fall ber bei Mafchinen häufig vorkommt. 

EC chhraubenmuttern werben entweder au® freier Hand oder mittelft ber 
ihon erwähnten Schraubenfchlüffel umgedreht. Bm erftern Falle find fie rund 
und auf dem UmPreife geränbelt, oder mit zwei flachen Anſätzen oder Lappen 
verfeben (Klügelmutter, éerou & oreilles, &crou aile). Im zweiten Falle 
macht man fie faft immer vier-, ſechs- oder adhtedig, auch wohl rund mit 
jwei einander gegemüberftehenden Abplattungen. Bei Mafchinen kommen 
zumeilen Schraubenmuttern vor, welche durch verzahnte Räder in Umbrehung 
geſetzt werben. 

3) Die Schrauben find hinfihtli der Geftalt ihres Gewindes ber= 
fhieden. Man unterfcheidet a) ſcharfe, dreiedige Gewinde (filet 
triangulaire, anguar thread, triangular thread), bei welden der 
Querſchnitt ded Ganges ein gleichſchenkeliges Dreieck darftellt; b) runde 
Gewinde (filet arrondi, round thread), two der äußere Winkel oder 
die Kante des breiedigen Ganges abgerundet ift; c) flahe Gewinde 
(filet carre, square thread), Durchſchnitt ein rechtwinkeliges Parallelo= 
gramm. Bei Lebteren muß die Tiefe der Gänge wenigſtens der 
Breite gleich fein (Querſchnitt quadratifh); meiftentheis maht man ben 
Gang rechteckig, nämlich die Tiefe um ein Achtel bis ein Viertel größer 
ald die Breite, um ein tiefered gegenfeitiged Eingreifen der Spindel und 
des Muttergewindes zu bewirken. — Ale Kanten und alle einfpringenden 
Winkel der Schraubengewinde müſſen ſcharf und rein außdgearbeitet fein. 
Regel ift ferner, daß bie vorfpringenden oder hohen Gänge der Spindel 
und der Mutter einander, und daher auch die hohen Gänge den bertief- 
ten, völlig gleidy feien. Dreiedige Gewinde find die gewöhnlichſten, na= 
mentlih für Schrauben deren Durchmeſſer nicht über einen Zoll beträgt. 
Runde Gewinde wendet man (obwohl fie weniger ſchön find) zumeilen 
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da an, wo eine Schraube fehr viel bewegt werden muß, und alfo zu 
fürdten if, daß ſcharfe Gänge in die Diutter einfehneiden und fie ſchnell 
abnugen würden. In gleiher Rüdfiht madt man wohl aud ausnahmd= 
weife und nur bei diden Schrauben die Gänge in der Mutter feharf, jene 
der Spindel aber dreiedig mit abgeplatteter Spike (alfo trapesförmig). 
Eine befondere Art der Schrauben mit ſcharfem Gewinde find die eifernen 
und meffingenen Holzſchrauben, (vis à bois, clous à vis, wood- 
screws), bei welden die Gänge fehr dünn, fehr tief und ſcharfrandig, 
aber weit aud einander liegend fein müffen, damit fie im Hole, wo ein 
glattes runded Loch vorgebohrt ift, ſich feloft beim Einfdhrauben ihre 
Muttergänge ſchneiden, zugleich aber fo viel Holz flehen laffen, daß nicht 
leiht ein Audreißen deffelben Statt findet. Solde Schrauben find aud 
koniſch (nämlih vom Kopfe nad der Spike zu ein ivenig berjüngt), um 
das Einfchneiden ind Holz zu erleichtern. Schrauben mit flahen Gewin= 
den gebrauht man nur in Bällen, wo ein großer Widerftand auf bie 
Gänge wirft; fo bei den Schraubſtöcken, Preffen u. f. wm. Auf Schraus 
ben bon weniger ald %, Zoll Durdmeffer findet man fladhe Gewinde fehr 
felten; dagegen werden alle (metallenen) Schrauben, melde über 1 bis 
2 Zoll did find, der Hegel nad) mit flachen Gewinden verfehen. 

Bei den fcharfen Gewinden (ausgenommen jedoch jene der Holzſchrauben) 
flogen die hoben Gänge mit ihren Grundfläden an einander, und es ift fomit 
die ganze Bylinderfläche des Kerne ale Anhaftungsfläche des Gewindes benutzt, 
während an der flahen Echraube die hohen Gänge durch einen gleich breiten 
vertieften Gang getrennt find, aljo nur die halbe Bylinderfläche des Kerns mit 
dem Gewinde zufammenhängtz; daher find fcharfe Gewinde mit größerer Ze 
ftigfeit in fofern begabt, als fie unter großem Drude weniger leiht von dem 
Kerne abgefchoben werten. Gleichwohl zieht man gerade für die Fälle eines 
ftarfen Drudes die flachen Gewinde gewöhnlich vor, weil die fcharfen wegen 
der fchrägen Lage ihrer Ceitenfläche fih in der Mutter gleihfam einfeilen und 
dadurch eine fehnellere Abnugung berbeiführen. Die Vortheile beider Arten 
werden vereinigt, wenn man das Gewinde ungleichfeitig-breiedig macht, dabei 
bie der Druckwirkung ausgefeste Seite bes Dreieds rechtwinkelig zur Schrau— 
benachfe ftellt, und auf dieſe Weife nicht nur den Einkeilen begegnet, fondern 
zugleich die möglich größte Anhbaftungsflähe des Gemwintes auf dem Kerne 
beibehält, wie fie an ben gewöhnlichen dreiedigen Gewinden vorhanden ift. 
Daß dieſer Kunftgriff feine Anmenbbarkeit verliert, wenn die Schraube ver- 
möge ihrer Beftimmung wechfelmeife dem Drude in entgegengefepten Längen: 
rihtungen unterworfen ift, erfcheint ohne Weiteres Plar. 

Das gleichfchenkelige Dreied der gewöhnlichen ſcharfen Echraubengänge 
bat in ber Regel die Grundlinie (welche auf dem Kerne fißt) gleich der Höhe, 
welche Das ift, was man bie Tiefe des Gerwindes nennt. Der Kantenwintel 
des Ganges ift unter diefer Vorausſezung nahe 53%; er ſchwankt jeboch zwi: 
fhen 50 und 60°, wonad im legtern Falle das Dreieck ein gleichfeitiges wird. 
Ein Gewinde mit fpigerem Winkel fieht ſchöner aus, allein es nutzt fih — 
durch das Kinfchneiden der Spindelgänge in die Mutter bei Seitendrud — 
leichter ab. Für grobe, bebeutenden Widerftänden ausgefegte Schrauben wählt 
man daher vorzugsmeife einen etwas größeren Kantenwinkel (entfprechend 
einer geringern Tiefe des Gewindes). 

An der fcharfen Schraube ift das Maß der Steigung oder Ganghöhe 
(S. 332) gegeben durch den Abftand der Randkante eines Ganges von der 
Randkante des nächftliegenden Ganges, d. h. Steigung und Gangbreite find 
identiſch; an der flachen Schraube dagegen ift die Steigung gleidy der Summe 
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aus der Breite eines hohen und eines vertieften Ganges, bie Gangbreite alfo 
die Hälfte von der Steigung oder Ganghöhe. Diefe Bemerkung bezieht ſich 
nicht auf die mehrfachen Gewinde (f. unten). 

4) Unter Beinheit (rate) einer Schraube veriteht man das Berhält- 
niß der Höhe oder der Breite ihrer Gänge zu einer gegebenen Länge der 
Schraube. Dan drüdt died bei großen Schrauben dur dad Maß bes 
Ganges oder der Steigung aus; bei Fleinen oder feinen Schrauben da= 
durd, daß man angibt, wie viel Gänge auf einem Zoll Länge enthalten 
find. Die zahlreihen Anwendungen der Schrauben maden fehr viele 
Abftufungen der Beinheit nothwendig; fo daß 3. DB. auf der einen Seite 
große Preßfchrauben mit einer Ganghöhe von 1%, bis 2 Zoll vorkommen, 
auf der andern Seite zarte Schräubden mit 80, 100 und fogar nod) 
mehr Gängen auf dem Zoll. 

Wenige befondere Källe abgerechnet (wo eigenthümliche Zwecke Ausnahmen 
veranlaffen), muß jederzeit die Cteigung bes Gewindes mwenigftens annähernd 
in einem gewilfen Verhältniſſe zum Durchmeſſer der Schraube ftehen. Bei 
Schrauben mit (einfahem) flahem Gewinde macht man ben Durchmeffer 
der Spindel (immer mit Ginfchluß der hohen Gänge verftanden) 31/, bis 4 
Mal fo groß als die Steigung, wonach die Breite des hohen Ganges ?/, oder 
1/, de8 Durchmeſſers if. Sehr felten geht man über jene Grenzen binaus, 
und zwar höchftens bis zu dem Werhältniffe 1: 31/, einerfeits oder 1: 41, 
anbererfeits. — Schrauben mit gewöhnlichen ſcharfen Gewinden bieten bin» 
fihtlich des Verhältniffes zwifchen Steigung und Durchmeſſer weit mehr Mans 
nichfaltigfeit dar, Abgefehen von den Zällen, wo beim Ginfchneiden von (es 
winden an allerlei Geräthen (um Dedel u. dgl. aufzufchrauben) die Umftände 
meift nöthigen, bei großem Durchmefler ein feines Gewinde anzuwenden, gılt 
im Allgemeinen die Regel: daß zwar bas Gewinde befto feiner zu machen 
fei, je Pleiner der Durchmefler der Schraube ift, jedoch zur Ganghöhe ein defto 
größerer Theil des Durchmeflerd genommen werbe, je geringer der Zetere ift. 
Enylifhe Mafchinenfabriten haben neuerlih folgende Skale für guß⸗ und 
ſchmiedeiſerne Schrauben angenommen : 


Anzahl der | Berhältniß 
Gewind: | ber Steigung 


Anzahl der | Verhältniß 


Durchmeſſer Gewinde | der Steigung 


Durchmeſſer 


d 
& — gänge auf zum 6 hrauben gänge auf! 





zum 
Boll Länge ! Durchmeffer Boll Länge | Durchmeſſer 


1/, Zoll 20 1:5 21, Boll 4 1: 9 
Ye [7 18 1: 5° 21, ” 4 1:10 
ee 25 | 3 | 1: 0% 
ho * 14 1: 61, 3 " 32/. 1 10%, 
Y, ” 12 1 . 6 31, u 31, 1 : 10% 
—* 11 1: 67,5 3. v 31, 1 13 
%, ”„ 10 1: Te 33, v 3 131 11, 
In 9 1: 77 4 v 3 1: 12 
1 v 8 1:8 41, „ 27/s 1: 127/,, 
it, [7 7 1: 77% My, v 2?/g 1 1231/,8 
11, ” 7 1 : 83, 43, * 22/. 1 13Y,8 
13, N) 6 1: By 5 v 23/; 1 13%, 
11, — 6 1:9 51 4 ) 28/; 1: 1320/ 
15, ” 5 1 . 81, 5 " 28/, 1 147,8 
13), f 5 1: 83, 53,, * 2i/e 1 143/, 
17, ” 4, 1 8" 6 v 22/ 1:15 
2 4 die | 1 . 9 U 
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Ziemlich übereinſtimmend hiermit ergab ſich aus der Unterſuchung einer 
großen Anzahl guter und ſchöner (theils ſchmiedeiſerner, theils ſtählerner) 
Schrauben das nun folgende Reſultat: 


Durchmeffer | Gänge auflDurchmeffer | Gänge auff Durdhmeffer, Gänge auf 
Boll I Zoll dl 1 1 ol Zoll | i 300 
















—F 64 bis 80 1, 24 bie 32 A 10 bis 12 
Er 472 H 60 3, 18 # 27 A 8 8 10 
1, 36, 48 1, 14 „ 20 1 8 

3%, 28 „ 34 5; 1? „ 16 





Die eifernen Holzfhrauben mit weit aus einander liegenden ſcharfen 
Gewinden zeigen folgende, fehr von vorftebenden abweichende Berhältniffe, nad 
Meffungen an ausgezeichnet fhönen Eremplaren : 


Verhältniß Verhältniß der Gewindtiefe 


anzahl der der Steigung 
u 


Bänge auf zur 


Durchmeſſer 
Zoll 1 300 zum 
® Durchmeſſer Durchmeſſer Steigung 








0.44 61,, 1: 2.75 0.078 1: 5.64 1: 2.05 
0.23 12 1: 2.76 0.050 1: 4.60 1: 1.67 
0.17 15 1: 2.55 0.040 1: 4.25 1: 1.67 
0.08 27 1: 2.16 0.020 1:4 1: 1.85 


Bon dem Berhältniffe ber Steigung zum Durchmeffer ift ber Neigungs: 
winfel (S. 332) des Gewindes abhängig. Diefer fällt dennad — da bie 
Steigung oder Ganghöhe in ber Tiefe des Gewindes (db. h. auf einem lim- 
Preife von Pleinerem Durchmeffer) unverändert bleibt — in den näher am 
oder weiter vom Mittelpunfte liegenden Stellen des Gewindganges verfchieden 
aus. Auf dem äußerften Rande der Gänge beträgt er, wenn bie Steigung 
im Durchmeſſer enthalten ift: 

3 Maul 4 Mal 5 Mat 6 Mat 8 Mal 10 Mal 12 Mal 15 Mal 

60 3’ — 4033’ — 30 397 — 30 7 — 20 17’ — 10 50° — 19 317 — 19 13 

5) Man unterſcheidet die Schrauben, nad der Richtung, in melder 
das Gewinde um die Spindel läuft, in rechte (vis filet6e à droite, 
right-hand screw, righl-handed screw) und linte (vis filetee & 
gauche, left-hand screw, left-handed screw). Rechte Schrauben 
(rechte Gewinde) find die allgemein gewöhnlichen; linke fommen nur als 
Ausnahmen vor, und unterfheiden fih von jenen ſowohl im Anfehen 
(nämlich durd die entgegengefeßte Neigung der Gänge) ald dadurch, daß 
fie verkehrt umgedreht werden müffen; fo daß eine linfe Schraube fid 
einfhraubt, wenn man fie fo umbdreht, wie ed mit einer rechten geſchieht, 
die man lo8= oder herausſchrauben will. Die wenigen Bälle, mo man 
bon Tinten Schrauben Gebrauch madt, find fat ohne Ausnahme ven 
folder Art, daß eine rechte Schraube unanwendbar wäre, weil fie ſich durch 
einen auf fie wirkenden Widerfland gegen die Abfiht Tosörehen würde 
(Beifp. die linken Drebftifte, ©. 325; die Muttern an der linfen Seite 
der Kutſchen-Achſen ꝛc.). 

Man kann ein rechtes und ein linkes Gewinde auf verſchiedenen Stellen 
einer Spindel dazu anwenden, zwei Beſtandtheile einer Maſchine ıc. nad ent: 
gegengefekten Richtungen zugleich in Bewegung zu fegen, inden die Spindel 
umgedreht wird. Bei gewiffen englifchen Korfziehern ift eine linke Schraube 
in Berbindung mit einer rechten zu dem Behufe angewendet, daß man turd) 
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ununterbrodyene Drehung nach berfelben Richtung zuerfi den Wurm bed Kork: 
jiebers in den Kork binein, und dann den Kork aus dem Flaſchenhalſe heraus 
fhaffen fann. — Wird auf einer Schraubenipindel nebſt dem vertieften Ganye 
eines rechten Gewindes auch ber vertiefte Gung eines linfen Gewindes ein— 
gefchnitten,, fo find auf einer folden recht-linken Schraube cine redıte 
Mutter und eine linke gleich gut zu gebrauchen '). Es ift von biefem Prinzipe 
eine fchöne Anwendung gemadt worden zum Mechanismus bed Steuerruders 
auf Schiffen. Die rechtlinfe Schraubenfpindel liegt dabei horizontal, bloß der 
Achſendrehung fähig ohne ihren Pla verlaffen zu Pönnen. An ihr befindet 
fih das Stellrad, welches dur den Steuermann nad Erforberniß rechts oder 
links umgedreht wird. An der Schraube find ferner zwei Halbe Duttern ans 
gebracht (die eine links, die andere rechts), welche in Führungen längs ber 
Spindel ſich fchieben, aber feine andere Bewegung machen können. Die eine 
enthält ein rechtes, die andere ein linkes Gewinde von aleicher Steigung. 
Bei einer Drehung der Spindel fchieben fi} demnach bie Muttern nad ent: 
gegengeſetzten Richtungen. Hierdurch wirken fie mittelft Zugftangen auf bie 
Enden eines horizontalen zwei: unb gleicharmigen (wagebaltenartigen) Hebels, 
in deffen Drebpunft die Wendungsachſe des Steuerrubders ſenkrecht binabgeht, 
fo baß das Ruder die beabfichtigte Drehung nach der einen oder andern Seite 
empfängt. 

6) Bei den gewöhnlichen Schrauben gehören alle Gänge einem und 
deınfelben Gewinde an, d.h. fie find fämmtlich Theile einer einzigen körperlichen 
Schraubenlinie. Solche Schrauben heißen einfade (vis A pas simple, 
single-Ihread screw). Denkt man fih die Gänge einer einfachen 
Schraube weit aus einander liegend, und zwiſchen diefelben noch ein an= 
deres, bon dem erftern ganz unabhängiges Gewinde hineingelegt, fo ent⸗ 
fteht eine zweifache, doppelte Schraube (doppeltes Gewinde, 
vis à deux filets, vis à double pas, double thread), bei welcher in 
der Aufeinanderfolge der Gänge abwechſelnd einer dem erften und einer 
dem zweiten Gewinde angehört. Aehnlich entftehen dreifahe Gewinde 
(vis à trois filets, vis à triple pas, triple thread), vierfache ar., 
überhaupt mehrfache Schrauben oder Gewinde (vis A plusieurs 
filets, multiplez Ihread). 

Eine mehrfache Schraube (die natürlich wieder recht oder lin? fein kann) 
unterfcheibet fih im Anfehen dadurch, daß ihre Gänge flärfer geneigt find 
(ftärker fteigen) als die einer einfachen Schraube mit gleich breiten Gängen. 
Ein geübtes Auge erfennt ſchon hieran die doppelten Gewinde, weit leichter 
noch die dreis und mehrfachen. Um die Zahl ber Gewinde mit Sicherheit zu 
ermitteln, kann man 1) bie Anfänge berfelben auffuchen und zählen; ober 
2) in einem beliebigen vertieften Gange einen Faden berumlegen, wobei bie 
Anzahl der zwifchen zwei Umgängen beffelben übderfprungenen Gewinde fich 
offenbart; oder 3) die Schraube genau eine Umbrehung machen laffen und 
dann zufehben um wie viel Gewinbgänge fie fortgefchritten ift. 

In theoretifcher Hinficht verhält fi eine mehrfahe Schraube mie 
eine einfache von gleihem Grade der Steigung; und in der That kann 
jede mehrfache Schraube gedacht werden al8 entftanden aus einer einfachen, 
deren Gewinde man durd Wurden (vertiefte Gänge) abgetheilt hat. 
Praktiſch Haben mehrfade Schrauben oft weſentliche Vorzüge vor einfachen 
mit eben fo ſtarker Steigung; und man mendet namentlih mehrfache 
Schrauben jedes Mal an, menn die durch die Umſtände geforderte Stei⸗ 





*) Jahrbücher V. 204. 
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gung des Gemwindes fo groß ift, daß ein einfaches Gewinde unmäßig breit 
im Berbältniß zum Durchmeſſer der Spindel ausfallen würde. Wirt 
z. B. eine Schraube. von 2 Zoll Durdmeffer mit einer Steigung von 
1 Zoll erfordert; fo gibt dieß für ein einfaches flaches Gewinde dir 
unverhältnißmäßige Breite von Y, Bol für den hoben und eben 
fo viel für den vertieften Gang. Macht man aber in diefem alle ein 
doppelte® Gewinde, fo fommen auf einen Zoll der Länge zwei hohe und 
zwei vertiefte Gänge, jeder '/, ZoU breit, wodurch da8 Gewinde in einem 
guten Verhältniſſe zur Dide der Spindel flieht. — Durd die Theilung 
des Gewindes in zwei oder mehrere bewirkt man nit nur ein beffered 
Ausſehen der Schraube, fondern aud ein vollfommeneres, dem Wanken 
minder unterworfened Ineinandergreifen der Spindel und Mutter. Es 
fei 3. B. für die eben angenommene Schraube eine Mutter von drei Zoll 
Länge beitimmt, fo ift klar, daß in derfelben nur drei Gänge des einfachen 
Gewindes, dagegen ſechs des doppelten Gewindes Platz finden, was für 
die Genauigkeit der Bewegung fehr wichtig ift. 

Bei der Ausführung mehrfacher Schrauben behält man für die Breite 
ober Pörperliche Stärke des einzelnen Gewindganges fo viel thunlich diejenigen 
Berhältniffe zum Spindeldurchmeſſer bei, welhe (S. 335) für einfache Ger 
winde aufgeftelt find; aber die Eteigung ift biernady das Doppelte, Dreifade, 
. 2eyt man für eine fladhe Schraube ?,, bes Durchmeſſers als Breite des 
boben (und eben fo des vertieften) Ganges zum Grunde, fo ergibt fih 


ber Neigungswinfel bes Ge 
windes (auf dem äußerflen 
Rande ber Gänge) 


bas Berhältnig der Steigung 


für das zum Durchmeſſer 








<fache Gewinde 1:2 ge % 
3 P v 3:4 130 26° 
4 P) 1:1 170 40° 
Ben | 5:4 210 4% 
ı Wird dagegen !/, bes Durchmeffers zur Gangbreite genommen, fo findet man: 
[2fade Gewinde! 4:7 100 1% 
3, " 6:7 150 16° 
An P 8:7 200 — 
5. „ 10:7 24° 27° | 








Sehr ſtark fteigende (alfo in der Ausführung mehrfahe) Schrauben 
zeigen die auffallende Erfcheinung, daß fie durch einen in der Richtung 
ihrer Achſe wirkenden Drud fi fortfchrauben, mobei die Drehung von 
ſelbſt erfolgt. Diefe zumeilen fehr gut benußbare Eigenfhaft (melde aus 
den medanifhen Sätzen über die Zerlegung der Kräfte ſich erflärt) ver⸗ 
Ihmindet bei Schrauben mit geringer Steigung faft ganz; doch äußert 
fie fi auch bei gewöhnlichen einfahen und felbft ziemlich feinen Schrau⸗ 
ben einiger Maßen dadurch, daß Befefligungs-Schrauben an Mafdinen 
bei ſtets wiederholten Erfhütterungen ſich allmälig losfhrauben und zu⸗ 
mweilen fogar herausfallen, wenn fie nicht fehr feſt fiken. 

Dieß ereignet fih öfters bei Inftrumenten, welde zu Wagen verfendet 
werben und daher längere Zeit einer rüttelnden Bewegung ausgefeht find. 
Man kann biergegen — fofern es fih um ftählerne Echräubchen in eifernen 
oder flählernen Muttern handelt — dadurch beifen, daß man die Erfleren vor 
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dem Einfchrauben mit einem Magnete flreicht, wodurch fie Anhaftung genug 
befommen, um wenigftens nicht verloren zu geben. 

Dehrfahe Schrauben finden Anwendung bei den Buchdruderpreffen, 
bei den Preffen in Papierfabriken, bei Prägwerken, Durchſchnitten (S. 265), 
Siegelpreffen, Korkziehern, Bohrern (S. 270), u. f. wm. Der nächſte 
Grund ihres Gebrauches ift der, daß man durch einen Pleinen Theil einer Ums 
drehung oder wenige Umdrehungen der Schraube den von Letzterer getries 
benen Körper (als Prägftempel, Preßplatte zc.) einen verhältnißmäßig gro⸗ 
Ben Weg durchlaufen Taffen, oder vermöge der rafchen Bewegung eine 
foßartige Wirkung ausüben mil. Daneben ift es millfommen, daß zu⸗ 
folge der Glaftizität des gepreßten Gegenſtandes ein Gegendrud entfteht, 
welcher ein Zurüdfpringen der Schraube veranlaßt, menigftens die Ein 
leitung des Rüdganges erleichtert. Bei Siegelpreffen mit fehr ſtark ſtei⸗ 
genden (6= bis 8 fachen) Gewinden wird zur Bewirkung des Selbftrüd- 
ganges eine Weder angebradt. 

Das Zurüdfpringen einer Schraube durh Drud muß jedes Mal erfolgen, 
wenn ber Neigungswinfel bes Gewinbes größer ift als der „Reibungswinkel«, 
db. H. diejenige Neigung einer fchiefen Ebene, bei welcher ein Körper, unter 
dem an der Schraube vorhandenen Berhältniffe der Reibung, von felbft bie 
Ebene binabgleitet. Für glatt gearbeitete Flächen von Eifen auf Meffing oder 
Bronze, mit Delfgmiere, kann erfahrungsmäßig der Reibungswinfel unge: 
fähr — 9% gefegt werben. Daraus folgt (mit praftifhen Beobachtungen über: 
einftinmend), daß im richtigen Berhältniffe der Steigung Lonftruirte zweifache 
Schrauben die Gigenfchaft des Zurüdfpringens unvolltommen, hingegen breis 
und mehrfache diefelbe in ausgezeichnetem Grabe befigen. 

T) Schrauben überhaupt werden bauptfähli zu folgenden Zwecken ans 
gewendet: a) Als Bereinigungsmittel der Beftandtheile vieler Metall- und 
Holzarbeiten ıc. (VBerbindbungsfhrauben). Davon wird fpäter gehanbelt. 
— b) 3ur Ausübung von Drud bei Preſſen, Schraubftöden, Zeilkloben, 
Schraubzwingen. — c) Um verfchiebbare oder fonft beweglihe Maſchinentheile 
ic. vorübergehend zu befeftigen ober einzuflemmen: Drudfhrauben (vis de 
pression), Klemmſchrauben, wozu mancherlei Einrichtungen gebräudlich 
find. — d) Um Maſchinen-Beſtandtheile, welche ihren Ort öfters verändern 
müffen, genau nad Erforderniß zu ftellen (Stellfhrauben, vis de rappel, 
adjusling screws); bergleihen fommen 3. B. an ben Walzwerken (S. 159), 
Bederzirfeln (S. 237), Stangenzirfeln (S. 237), Metalihobeln (S. 300), und 
bei vielen anderen Gelegenheiten, dbemgemäß auch von mannidfaltiger Einrich: 
tung, vor. Man belegt fie in einzelnen Fällen mit dem Namen Mikrome— 
ter: Schrauben, wiemohl uneigentlid, da bier Fein Meſſen beabfichtigt wird. 
— Das 2o8- oder Zurückgehen von Stelfhrauben bei Erfchütterungen wird 
öfters dur fo genannte Stellmuttern, Gegenmuttern, Contre— 
Muttern, contre-Cerou, verhindert. — e) Um Mafchinentheile einen kängern 
Weg mit geringer Gefhmindigkeit fortzuführen, Führungsſchrauben, 
Zeitfpindeln, wie 5.3. deren zwei an dem Eupporte ber Drebbanf (S. 315) 
fih befinden. Bei folhen Schrauben ift der zu führende Beſtandtheil bald mit 
ber Spindel bald mit der Mutter in Berbindung gefegt, je nachdem diefer oder 
jener die fortfchreitende Bewegung geftattet ift. Jeder diefer Fälle enthält 
wieder zwei Arten der Konftruftion, indem nämlich die drehende Bewegung 
ber Spindel oder ber Mutter eigen ift (S. 332). Diefe Bemerkung bat aud 
auf die Stellfhrauben Bezug, welche überhaupt nahe mit den Kührungsfchraus 
ben verwandt find. — M) Um Meflungen oder Gintheilungen zu verrichten, eis 
gentlide Mitrometer-Schrauben (micromelrical screw). Jede Schraube 
bewegt fi) während einer ganzen Umprehung um fo viel in der Richtung ihrer 
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Achſe fort, ale die Ganghöhe, d. h. die Steigung des Gewindes auf einem 
Ungange beträgt (S. 332). Hat daher eine einfache Schraube n Gänge auf 


einem Zoll der Länge, fo ift ihre Zortbewegung bei jeder Umdrehung — = 


Boll. Iſt die Spindel fo angebracht, daß fie fih zwar drehen, aber nicht fchie: 
ben kann, fo ift die Mutter gendtbigt, jene Kortfchreitung zu machen. Sept 
man auf die Schraube eine Scheibe, deren Umkreis in p gleihe Theile ge: 
theilt ift, fo fann man fie, mit Hülfe eines Zeigers, leicht und genau aud 


3 
—, , — uf. m. bis e oder Eine Umdrehung maden laffen, wodurd 
p p P p 

2 3 p 1 
Kortfehreitungen von -—, —, — u. f. m. bie — oder — Zoll 


p.n p.n .no .n n 
entfichen. Dieß ift das Prinzip, oa man Schrauben Mi feinen Meflungen 
und zur Eintheilung gerader Linien (S. 248) anwendet, wenn nur ber Werth 
von n in Theilen des Zollmaßes oder einer beliebigen andern Größe bekannt 
ift. Die Genauigkeit der Meffung oder Eintheilung ift, wie man fieht, weſent⸗ 
lich davon abhängig, daß die von der Schraube verunlaßte Fortbewegung wirf: 
lih im genauen Berhältniffe der Umbdrehung erfolge, was nur dann möglid 
ift, wenn die Steigung des Gemwindes in allen Theilen deffelben völlig gleich 
ift, uud Fein todter Gang (f. unten) Ctatt findet. In der Ausführung ift der 
zuerft genannten Bedingung fo höchſt fchwierig mit aller Schärfe zu genügen, 
daß bei aller Sorgfalt die Schraube dennoch nicht als ein mathematifch ge 
naues Eintheilungsmittel gelten fann. Doc gibt ed Einrichtungen, um diefe 
Fehler faſt vollfommen zu el 

8 Wenn die Gänge einer Schraube und bie Gänge ihrer Mutter fid 
überall genau berühren, fo hat nothwendig jeber Eleinfte Theil einer Umdrehung 
eine entfprechende Kortfchreitung oder Sciebung zur Folge. Bei der prafti: 
fhen Darftellung der Schrauben ift inbeffen jene volllommene Webereinftim: 
mung, durch welche allein das erwähnte genaue Zufammenpaffen hervorgebracht 
werden Pann, fehr ſchwer (und fireng genommen unmittelbar gar nit) zu er: 
reichen. Daher gefchieht es, daß die Schraube oft einen fehr bemerklichen Theil 
einer Umbrehung machen kann, bevor ein Fortfchreiten eintritt: man nennt 
bieß den todten ober leeren Gang (temps perdu, end play, loss of time) 
einer Schraube, und fagt dann von LXebterer, fie gebe leer. Diefem, befon: 
bers für Mifrometer-Schrauben fehr nachtheiligen Umftande muß dadurch ab: 
geholfen werden, daß man ein Mittel anwendet, die Schraubenmutter zuſam⸗ 
menziehen und folgli ihr Gewinde ftets in genauefter Berührung mit dem 
Gewinde der Spindel erhalten zu können. Man fchneidet zu dem Gnbe bie 
Mutter an einer Seite mit der Eäge auf, oder fpaltet fie ganz durch (auf: 
gefhnittene, aufgefhligte, gefpaltene Muttern); und bringt 
Schrauben an, durch melde fie nach Erforderniß zufammengeflemmt wird. 
Legt man Federn unter dieſe Klemmfchrauben, fo öffnet fi) die Mutter von 
felbft weiter, falls fie auf eine etwas didere Stelle der Spindel trifft. 

In Fällen, wo durch eine Schraubenmutter ein beweglicher Mafchinentheil 
geführt werden muß, kann oft die geringfte (manchmal kaum zu vermeidende) 
Krümmung der Spindel eine Spannung oder Klemmung verurfadhen, melde 
der Eanftheit und Genauigkeit der Bewegung binderlicy wird. Man verbindet 
dann die Mutter mit dem zu führenden Beftanbtheile auf eine ſolche Weije, 
daß Erftere den Unregelmäßigkeiten der ſich umdrehenden Schraube nachgeben, 


*) Poggendorff's Annalen der Phyſik und Chemie, Jahrgang 1844, Bb. 61, 
©. 129. — Polytehn. Centraibl. IV. (1844) ©. 144. — Polytechn. 
Journal, Bd. 92, &. 86. 
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ein wenig fi) heben und fenfen ober zur Seite ausweichen kann. Dieß wird 
auf verfihiedene WVeife erreicht; 3. B. indem man bie Mutter Pugelförmiy macht 
und zwifchen zwei Platten mit fehalenförmigen Bertiefungen einlegt, oder in» 
dem man fie mittelft eines etwas elaftifchen Armes, durch Federn ıc., mit dent 
Stücke, welches bewegt werden fol, in Verbindung fekt. 

9) Tas gemöhnlichfte Diaterial, woraus (metallene) Schrauben ver= 
fertigt werden, ift Schmiedeifen (mit Inbegriff des Eifendrahtes). Weine 
und genaue Schrauben macht man aus Stahl, der fi) (befenders der 
Gußſtahl) feiner .größern Gleihförmigkeit wegen meit beffer dazu eignet. 
Aus Gußeifen merden öfters große Preßfpindeln bergeftelt. Meſſingene 
Schrauben fommen ht oft vor; dagegen macht man die Muttern eiſer⸗ 
ner oder ftählerner Schrauben fehr gemöhnlid aus Meffing (aud aus 
Rothguß, Glodenmetall oder andern Sorten der Bronze), Daß folde 
Schraubengewinde, welde an Geräthen angebradht werben (wie 5. B. an 
Bücfen mit aufjufhraubenden Dedeln) bei Arbeiten aus den verſchieden⸗ 
ften Metallen vorkommen, ift befannt. 

Berfertigung der Schraubenmuttern. — Die Schrauben 
muttern find entmeder gegoffene oder gelöthete oder geſchnittene. 

a) Bon dem Buß foldyer Muttergewinde, welche an zinnernen Geräthen 
(als Hähnen, Wärmflafchen:Kapfeln ıc.) beim Gießen mit erzeugt werden, kann 
bier nicht befonder& die Rebe fein. Weber das Gießen meffingener Schrauben: 
muttern ift &. 109 das Nöthige vorgefommen. Man wenbet biefe Verfah⸗ 
rungsart nur für große Schrauben an, und in Ermangelung einer Schrauben: 
Schneidmaſchine. 

b) Geldthete Schraubenmuttern werden kaum in einem andern Falle 
gebraucht, als bei den Schraubſtöcken und zuweilen bei Siegelpreſſen 
u. dgl. Die Hülfe eines Schraubſtocks (S. 230) iſt ein zhylindriſches 
eiferned Rohr, in welchem fih dad Muttergewinde befindet. Die berhälts 
nißmäßig ziemlich große Länge und die geringe Wandſtärke diefed Rohres 
laffen nicht zu, daß man da8 Gewinde mittelft eined Bohrers (f. unten) 
einfhneide. Dan verfertigt daher die Hülfe mit glatter Höhlung und fo 
weit, daß bie Schraube mit einigem Spielraum hineingefhoben werden 
kann. Dann widelt man in die vertieften Gänge der Spindel ein vier⸗ 
kantiged Eifenftäbchen (den Kern), meldes fo did fein muß, daß ed ein 
wenig über die hohen Schraubengänge hervorragt, ſchiebt das Ganze in 
die Röhre, fchraubt die Spindel mwieder heraus, und ldthet den Kern in 
dem Rohre mit Kupfer fell. 

Damit während des Löthens ber Kern feine richtige Lage in der Hülſe 
nicht verändert, muß er auch fhon ohne Loth fehr feft figen, was badurd er» 
reiht wird, daß man bie Hülfe abfichtlih etwas unrund macht, und die Spin: 
del nebft dem darauf befindlichen Kerne mit dem Hammer hineintreibt. Durch 
die dabei Statt findende Gewalt richtet fi die Hülfe rund, Plemmt aber den 
Kern "gehörig fell. Eine befiere aber mühſamere Methode befteht darin, nebft 
dem Kerne, und zwifchen den Windungen deſſelben, ein anderes Stäbchen auf 
dem hohen Gang der Spindel berumzumideln, diefes mit dem Kerne zu 
verhämmern, und übrigens wie vorher zu verfahren. Die Hülfe wird dadurch 
ftärfer, und das Gewinde der Spindel berührt dann nicht bloß (wie im erften 
Zalle) den hohen, fondern auch ben vertieften Gang bes Muttergewindes. In 
jedem Kalle muß das eingelöthete Gewinde dadurch nachgearbeitet und aus: 
gebeffert werben, bag man bie Schraubenfpindel, mit Del und Schmirgel ver: 
fehen, einige Zeit in der Hülfe bin- und berfchraubt, bis fie fich Teicht genug 
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bewegt. Diefes lezte Verfahren, Spindel und Mutter einander anzupaffen, 
iſt freilich eben fo unvolllommen, und eben fo ein Nothbehelf, wie die ganze 
Berfertigung ber gelötheten Mutter überhaupt. 

c) Dad Schneiden (tarauder), der Schraubenmuttern ift die einzige 
Berfertigungsart, bei welder wahre Vollkommenheit möglich iſt; zugleich 
ift fie faft in allen Fällen anwendbar, und daher bei weitem die gemöhne 
lichſte. Schraubenmuttern von bebeutendem Durchmeſſer (3.8. über zmei 
Boll, wo die Gewinde faft immer flache find) werden auf Schrauben-Scneit- 
maſchinen geſchnitten; folhe von mittlerer Größe und mit ſcharfem Ge- 
winde berfertigt man oft mittelft des = auf der Drebbanf. 
Bon beiden Methoden wird unten die Rede fein. In allen übrigen Bäl- 
len gefchieht da8 Schneiden der Muttern mit Shraubenbohrern 
(Semwindebohrer, Schneidbohrer, Mutterbohrer, taraud, 
tarau, tap, screw tap, taper tap, daher da8 Schneiden der Mutter- 
gewinde mittelft Bohrer: dapping). Ein folder Bohrer ift eine ftählerne 
gehärtete (und gelb angelaffene) Schraube, melde mit einem vieredigen 
Kopfe verfehen ift, um mittelft des Beilflobens, eined geeigneten hölzernen 
Aufftedheftes ”) oder (bei etwas größeren Bohrern) eines Wendeiſens, 
tourne-A-gauche, tap-wrench (S. 275) umgedreht zu werden, und 
auf angemeffene Weife fehneidend gemadt wird. Bon dem Theile des 
Bohrerd, melder da8 Gewinde enthält, und gewöhnlich einen bis zwei 
Bol lang (öfters aber bedeutend länger) ift, wird bor dem Härten auf 
drei oder bier Seiten fo viel mweggefeilt, daß nur zunächſt am Kopfe die 
Schraubengänge unverfehrt bleiben; von da an aber, nach der Spike zu, 
der Bohrer fih mit drei oder vier Flächen verjüngt, bis dad Außerfie 
Ende, an meldhem kaum nod zahnfürmige Spuren ded Gewindes übrig 
find, gleichfeitigedreiedig oder quadratifch erſcheint. Man kann aud die 
erwähnten Flächen der Breite nad (mittelft eines Meinen runden Scleif- 
fteins) hohl ausfchleifen, wodurch die Kanten ſchärfer werden; doch bringt 
dies eben feinen erheblichen Nutzen. 

Gut ift es, die in der Nähe des Kopfes unabgefeilt gelaffenen Gänge durch 
ein Paar Längenfurchen einzuferben, und fo ebenfalls noch mit Schneidfanten 
zu verſehen“). Halbrunde Schraubenbohrer, welche fehr gut fchneiden, wer: 
ben hergeftellt, indem man von dem genau zylindrifch verfertigten Bohrer das 
Gewinde von der halben Länge aus gegen die Spike hin allmälig zulaufend 
wegbrebt, fo daß an der Spige felbft nur Spuren davon übrig bleiben, zuletzt 
aber die Hälfte der Runbung flach abfeilt, einen Pleinen Theil zunädft am 
Kopfe und an der Spike ausgenommen **’). Cine andere fehr zweckmäßige 
Form bes Bohrers entfteht, wenn man wie eben erwähnt bie zylindrifch gefer: 
tigte Schraube Ponifch abdreht (bi8 zum gänzlihen Berſchwinden der Gänge 
am bünnern Ende), dann aber vier zur Achfe parallele ungleichfeitig-breiedige 
Kerben einfeilt oder aushobelt, deren eine Seite eine wirkſame Echneidfante 
erzeugt. Mittelft diefer vier Kanten wirft jener bünnfte Theil des Werkzeugs, 
an weldem keine Spuren de8 Schraubengewinbes übrig find, als Reibahle zur 


———— nn 


) Mittheilungen, Lief. 27 (1841), ©. 521. — Polyfehn. Centralbl. 1842, 
dv. 1, ©. 394. 





») Polytechn. Gentralbl. 1847, ©. 1041. 
***, Jahrbücher XIV. 298. 
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porbereitenden Ausbildung des Loches in der zu ſchneidenden Schraubenmutter 
(daher: taraud-&quarrissoir) *). 

Für die Schraubenmutter wird boraud ein rundes Loch gebohrt, 
deſſen Durchmeffer mit dem Durchmeſſer des Kerns der Schraubenfpindel 
(ohne die Gänge des Gemwindes) Übereinftimmt und in welches das drei- 
oder bvieredige Ende des Bohrers eingefeßt werden kann, morauf man 
Letztern umdreht und anfangs zugleich behutfam niederbrüdt, um das 
Muttergetoinde zu fihneiden. Zumeilen ift das Metallftüd, in meldem 
die Mutter verfertigt werden foll, von folder Borm, daß es ziedlmäßiger 
ericheint, den Bohrer (ftehend, den Kopf unten) im Schraubftode einzu= 
fpannen, die Arbeit mit ihrem Loche aufjufegen und mit den Händen 
umzudrehen. 


Da bei dieſer ſo wie bei der gewöhnlichen Gebrauchsart leicht ein Schwan⸗ 
ken eintritt, indem zu Anfang der Arbeit der Bohrer nur an drei oder vier 
Punkten (je nachdem er drei⸗ oder vierkantig iſt) den Umkreis des Loches be⸗ 
rührt; ſo iſt zu empfehlen, daß man vor dem kantigen Theile des Bohrers, 
an deſſen äußerſtem Ende, noch einen zylindriſchen, in das Loch paſſenden 
Bapfen anbringe. Noch zweckmäßiger kann man dem Bohrer zwiſchen den 
Gewindgaͤngen und dem Kopfe einen etwas langen glatt zylindriſchen Hals 
geben, und diefen in der robrartigen paflenden Höhlung einer temporär auf 
dem Arbeitsftüde befeftigten Stütze ſich drehen laflen *°). Der Kopf (lang, head) 
des Bohrers wird am beſten fo dünn gemadıt, daß man ganz durch das Loch 
durchfchneiden, umd zulest den Bohrer durchfallen laffen fann, wodurch man 
der Nothwendigkeit überhoben wird, ihn zurüd herauszudrehen, aud) das Ge⸗ 
winde gleihförmiger ausfällt; doch geht dieß bei dünnen Bohrern — wegen 
der alsdann fich ergebenden zu geringen Stärke des Kopfes — nidht an. Bei 
ſehr tiefen Gemwinden ift e8 gut, oder fogar nothwendig, zwei Bohrer nad) 
einander anzumenden, von welden ber zweite ein wenig bider ift, und das 
Gewinde fertig madt. Auch bedient man fih wohl zuerft eines drei» oder 
vierfantigen, wie gewöhnlich verjüngten Bohrers, und zum Kertigmachen, Nach: 
oder Ausfchneiden , eines zolindrifchen, der Beine angefeilten Flächen, fondern 
ber Länge nach laufende, gerade oder etwas gewunbene, die Schraubengänge 
durchſchneidende Kerben befigt, welche ihm die nöthige Schärfe geben. Sogar 
drei (ja manchmal vier) auf einander folgende Bohrer von etwas fleigender 
Dide werden in Fällen der gedachten Art angewenbet. Der erfte (entering lap, 
taper lap) ift meift in feiner ganzen Länge koniſch; der zweite (middle tap) 
entweder eben fo, ober audy nur auf eine Purze Strede vom Ende aus ver: 
jüngt; der lekte (fnisking tap, plug) jederzeit zylindrifh, mit Ausnahme der 
legten zwei oder drei Gewindgänge am äußerſten Ende, weldye ein wenig ab» 
genommen find damit der Bohrer leicht in die angefangene Mutter eingetührt 
werden kann. — Die Anwendung mehrerer Bohrer kann dadurch umgangen 
werden, daß man bem einzigen, welchen man gebraucht, eine geeignete Eins 
rihtung gibt, um ihn ſucceſſive etwas im Durchmefier zu vergrößern (Erpanı 
fione-Schraubenbohrer, taraud à expansion, erpanding lup)““). Doch 


°*) Armengaud Ill. 47. — Jobard, Bulletin, IM. 111. 
») Polytechn. Centraibl. 1849, S. 663. — Deutfche Gewerbezeitung, 1819, 
&, 439, ; 


***, Bulletin d’Encouragement, XXXIX. (1840) p. 4, 174; XLIV. (1845) 
p. 102. — Jobard, Bulletin, VII. 211. — Polytechn. Gentralbl. 1840, 
Bd. ?, ©. 618, 891; Neue Kolge Vi. (1845) ©. 63. — Polytechn. 
Fournal, Bd. 76, &. 1775, Bd. 77, ©. 165; Bd. 97, ©. 16. 
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find dergleichen Werkzeuge immer ziemlich komplizirt, Zoftfpielig in ber Der: 
flelung und für geringe Durchmeffer völlig unanwendbar. 

Für Muttern von bedeutend mehr als 1 Zoll Durchmeſſer find Schrau- 
benbohrer nicht nur fchwieriger herzuftellen, Poftfpieliger, fondern auch deshalb 
weniger anwendbar, weil ihr Gebraudy zu großen Kraftaufivand erfordert. 
Man erfegt fie alsdann durch einen glatten Zylinder, an welchem ein einziger 
Schneidmeißel (Zahn) angebradt ift: von biefem Berfahren wird unten bei 
Gelegenheit der Schraubenfhneidmafchinen die Rede fein, da es mit Lebteren 
im nächſten Zuſammenhange ftebt. 

- Eine eigenthümliche Art von Schraubenmutter Bommt bei ver Schraube 
ohne Ende (vis sans fin, endless screw) vor.- Diefe befteht bekanntlich aus 
einer, nur mit wenigen Gängen verfehenen Schraubenfpindel, welche in ben 
gezahnten oder eingeferbten Umkreis eines Rades eingreift. Das Rab ift alfo 
bier die Schraubenmutter. Wird diefe Vorrichtung in großem Maßſtabe aus: 
geführt, fo wählt man eine Schraube mit flahem Gewinde, und gibt dem 
Rade flache, ſchräg eingefchnittene Zähne, weldhe auf dem Räbderfchneidzeuge 
durch eine kleine Mobifilation bes für gewöhnliche Räder gebräuchlichen er: 
fahrens hervorgebracht werden. Für ein feineres, fcharfes Gewinde verfiebt 
man die Stirn des Rades mit einer balbrunden, auf ber Drehbank einge: 
drehten Furche, in welche mittelft eines Schraubenbohrers die Gewinde einges 
fhnitten werden. Das Rab bleibt, nachdem bie Furche oder Rinne gedreht 
ift, fogleihy auf der Drehbank eingefpanntz; man fchlägt aber die Schnur von 
der Rolle der Spindel ab, und befeitigt auf dem oberften (quer liegenben) 
Schieber bes Supportes (S. 315) ein kleines Geftell, in welchem ber Schrau⸗ 
benbohrer ſenkrecht ſtehend, am Kopfe mit einer Kurbel verfehen, angebradt 
wird. Indem man nun burch die fürzere Schraube des Supports den Bohrer 
gegen ben Umkreis des Rades vorfchiebt, und ihn an feiner Kurbel umbrebt, 
ſchneidet derfelbe in das Rad ein, und dreht es zugleih allmälig herum. Bon 
Beit zu Beit wird der Bohrer wieder nadhgerüdt, und überhaupt das Schnei⸗ 
den fo lange fortgefeht, bi das vertiefte Gewinde bes Rades völlig ausgebildet 
if. — Eine andere Methode befteht darin, das Rab horizontal liegend, unb 
um feine Achfe drehbar, auf dem Supporte anzubringen s ben Bohrer hingegen 
an der Spindel ber Drehban? genau rundlaufend einzufpannen: wodurch bie 
Arbeit mehr gefördert wird, weil der Bohrer durch die Spindel fchneller ums 
gedreht werben kann, als aus freier Hand. Indeſſen muß man fidy hüten, 
bierbei den Bohrer zu ſchnell angreifen zu laffen, weil er fonft leicht durch 
den Widerftand zu einer nachtheiligen Federung oder Ausweichung veranlaft 
wird; und es ift in dieſer Rüdficht fehr zu empfehlen, daß man an dem Fuß: 
ende des Bohrers die Spige des Reitnagels der Drehbank vorfepe. 

Manchmal foll eine Schraube in eine gerade Stange, mit ber fie parallel 
liegt, eingreifen. Dann verfieht man entweder bie Schraube mit einem flachen 
Gewinde und die Stange mit fchräg eingefchnittenen oder eingefeilten Bähnen ; 
oder, wenn bie Schraube ein fcharfes und ziemlich feines Gewinde befißt, fo 
wird diefed zum Theil in eine balbrunde, an der Stange außsgehobelte Rinne 
eingefenft, nachdem man in diefer mittelft des Schraubenbohrers ein vertieftes 
Gewinde gefchnisten hat. Das Verfahren hierbei ift von dem Schneiden einer 
Schraube ohne Ende nur dadurch verfchieden, daß die Stange beim Schneiden 
in gerader Richtung fi fortfchieben muß, während das Rad in jenem Kalle 
fi) um feine Achfe brebt. 

Berfertigung der Schraubenfpindeln. — Es gibt dazu bier 
Diethoden, nämlih: Gießen, Schmieden, Feilen und Schneiden. 

a) Aus Eifen gegoffene große Prepfchrauben werben mittelfi eines ge 
nau gearbeiteten hölzernen oder fihmiedeifernen Modells in Sand geformt; 
wobei inbeffen nie barauf zu rechnen ift, daß das Gewinde fehr vollkommen 
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ausfolle, daher man oft bie gegoffene Spindel noch auf einer Schrauben⸗ 
Schneidmaſchine nachſchneidet. Diefe Methode empfiehlt fi} aber in Peiner 
Hinficht fehr zu ihrem Vortheile. Kleine gegoffene eiferne Schrauben (nament: 
lid Holsfhrauben, weldhe wegen ihres tiefen Gewindes noch am erften 
durch Guß auszuführen find) werden befonders in England fabritmäßig ver: 
fertigt. Man fehe über die Herftellung beider Arten von Schrauben das S. 
89, 91 Geſagte nad. — Auswendige Schraubengewinde an zinnernen Gerä- 
then (vergl. S. 341) werden oft beim Guße mit erzeugt, indem bie eiferne 
— —— Gießform das entſprechende innere oder Mutter-Gewinde 
enthalt. 

b) Große und fehr grobe eiferne Holzſchrauben Lönnen in einem zwei⸗ 
theiligen Geſenke, von welchem jeder Xheil faft die Hälfte einer durch die Achſe 
zerfchnittenen Schraubenmutter barftelt, gefchmiedet werben, wobei das 
Verfahren mit dem beim Schmieden in anderen runden Geſenken überein» 
flimmt (S. 189). Um bes genauen Bufammenpaffens verfidhert zu fein, ver: 
einigt man zweckmäßig Ober: und Untertheil des Geſenkes mittelft eines Char: 
niere, an weldem das Obertbeil auf: und zugeflappt werden kann. Sonſt 
ift diefe Methode von höchſt befchränkter Anwendung. 

e) Gefeilte Schraubenfpindeln fommen dagegen weit öfter vor. Faſt 
jedes Mal, wenn eine etwas große und grobe Schraube (j. B. zu einem 
Schraubftode u. dgl.) zu verfertigen iſt, und bie nöthigen Hülfsmittel, um fie 
zu fchneiden, nicht zu Gebote fliehen, nimmt man feine Zuflucht zur Ausar- 
beitung bes Gewindes mittelft der Zeile. Seh oft ift dieß befonders bei mehr: 
fachen Schrauben der Kal, welche ſich — wenn fie ein fehr ſtark ſteigendes 
Gewinde haben — nicht gut in einer Kluppe (f. unten) verfertigen laſſen. 
Ein Zylinder von gehörigem Durchmeſſer wird aus Eifen gefchmiedet und forg- 
fältig rund gefeilt (beffer auf dec Drehbank, vorzüglich mittelfi des Supports, 
abgebreht); dann leimt man ein Blatt Papier, auf welchem durch ſchräge Pas 
rallel-Linien die Neigung und Entfernung der Schraubengänge angegeben ift, 
rund um die ganze Spindel, ſchneidet zuerft mit einer Mefierfeile die Grenz: 
linien ver vertieften Gänge ein, und arbeitet Letztere endlich mit flachen Feilen 
(wo es thunlich ift, aus dem Groben mit Meißeln) aus. Immer ift anzus 
ratben, daß man auf eine foldhe Spindel ein Stüd Blei (ale Theil einer 
Mutter) aufgieße, biefes mit Del und Schmirgel verfehe, und damit bie 
— während dieſelbe auf ber Drehbank in Umlauf geſetzt wird, ab» 

eife. 

Daß man an eifernen Hafen, Ringen u. f. w., melde zum Einfchrauben 
in Holz beflimmt find, oft Schraubengewinbe mit der dreiedigen Zeile, obne 
alle Borzeihnung, fehr flüchtig und daher ganz ſchlecht einfeilt, ift bekannt, 
und ber Bollftändigkeit halber bier ebenfalls anzuführen. Aber auch feine 
Schraubengewinde, welche einer forgfältigen Ausarbeitung bedürfen, müffen, 
wenn man weder Bohrer noch Schneidbaden (f. unten) dazu befigt, öfters 
durch Zeilen neu bergeftellt, und dann durch Schneiden vervollkommnet und 
befier ausgebildet werden. Man nimmt in diefem Yale einen genau abge 
drehten ftählernen Zylinder, und feilt darauf das Gewinde möglichft forgfältig 
ein, indem man entweder wie oben eine auf Papier gemachte Borzeihnung 
benugt; oder — falls die Gänge fehr fein find, Eifendraht von angemefjener 
Dide in dicht liegenden Schraubenwindungen herummidelt, und mit einer 
zarten Mefferfeile, den Drahtumgängen folgend, die erfte Spur einfeilt, worauf 
der Draht befeitigt, und die Arbeit mit paflenden Feilen fortgefegt wird. Die 
fertige Schraube verfieht man mit Längenkerben, bärtet fie, und gebraucht fie 
als Bohrer, um bamit ein Paar Schneidbaden auf die Weife zu verfertigen, 
weiche unten wird angegeben werden. Mit den Baden wird dann in ber 
Kluppe eine neue fählerne Schraube gefchnitten, welche man ebenfalls härter, 
und nun als Originals:Bohrer gebraucht, um damit fowohl Muttern zu fchnei- 
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den, als Schneibbaden zur Berfertigung von Spindeln darzuftellen. Durch 
die wiederholte Kopirung des Gewindes haben fi) die unvermeidlidhen Ungleidy: 
beiten ber urfprünglichen gefeilten Gänge meift fo fehr ausgeglichen, daß das 
Gewinde febr gut und brauchbar erfcheint. 

d) Die regelmäßige und allgemeinfte Berfertigungsart der Schrau- 
benfpindeln ift daa Schneiden berfelben, und zwar entweder 1) mit 
Schneideifen oder Kluppen, 2) auf der Drehbank, 3) auf Schrauben- 
Schneidmafginen. Es erfolgt dabei die Bildung des Gewindes durch 
Herausfihneiden von Spänen aus einem Zhlinder, deffen Dide jener der 
beabfichtigten Schraube (die hohen Gänge mitgerecdhnet) gleih fein muß. 
Für genaue Schrauben ift eine unerläßlihe Bedingung, daß der dem 
Schraubenfdneiben (fileter, tarauder, taraudage, screw-culling, 
screwing) untertorfene ZHlinder genau rund, gerade und überall glei 
did fe. Für dünne Schrauben wählt man daher guten, glatten Draht, 
oder beſſer man dreht diefen vorläufig auf dem Drehftuhle oder der Dreb- 
bank ab. Zur Zuridtung Peiner Schraubenfpindeln auf der Drebbant 
gibt es verfchiedene Hülfsvorrichtungen, welche die Arbeit ſehr befchleunigen 
und gleiche Geftalt wie gleiche Größe der Eremplare ſichern ). Didere 
Schrauben fihneidet man aus gefchmiedeten oder gegoffenen Zylindern »r., - 
welche ebenfalls vorher abgedregt werden, fofern e8 um forgfältige Arbeit 


ſich banbelt. 


1) Schneideifen und Kluppen (filiere, filiere & vis, filiöre 
à tarauder). 


Diefe beiden Arten von Werkzeugen haben das Gemeinſchaftliche, daß 
die Erzeugung des Gewindes Statt findet, indem man die Spindel, melde 
gefhnitten werben fol, in eine gehärtete ftählerne Schraubenmutter hin= 
eindreht. Diefe Mutter, deren Gänge mehr oder meniger ſchneidend 
wirfen, ift bei den Schneideifen ganz oder ungertheilt, bei den Kluppen 
hingegen in zwei (zumeilen mehrere) Theile getrennt, welche nad) Bedurf⸗ 
niß einander genähert werden, um die mit dem Muttergewinde verfehene 
Oeffnung zu verkleinern. 

Das Schneideifen, Shrauben-Shaeideifen, Schraus 
benbled (filiere simple, screw-plate) ift eine gehärtete Stahlplatte 
von gemöhnlih 2 bis 6 Zoll Länge, Y, bis 2 Zoll Breite und %, bie 
1%/, Linien Dide, meift an der einen fchmalen Seite mit einer flielför- 
migen Berlängerung verfehen, um bequemer gehandhabt zu werden. In 
diefer Platte befindet fi eine Anzahl Löcher von verſchiedenem Durch⸗ 
meffer und mit Muttergewinden von verſchiedener Geinheit verſehen. Die 
Spindel, welche gefhnitten werden fol, faßt man mit dem Beilfloben, 
und dreht fie, mit etwas Del oder gelbem Wachs verfehen, in ein paffen- 
ded och, in welchem fie fi) fortfehraubt, indem fie zugleich das Geminde 
dbea3 Loches annimmt. Oft audy wird die Spindel aufrecht ftehend im 


*) Xechnolog. Encyklopädie, XIII. 400—430. — Deutfche allgemeine Zeit: 
fchrift für die technifchen Gewerbe, von E. Herberger, Bd. I. Mainz 
1844, ©. 10, 33. 
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Schraubftode befeftigt, da8 Schneideifen horizontal daraufgelegt und her= 
umgedreht, mobei man anfangs einen mäßigen Drud anwendet, bis das 
Ende der Spindel ein Mal in dad Loch eingedrungen ifl. Oder die zu 
fchneidende Spindel ift auf der Drehbank eingefpannt und läuft um ihre 
Achſe, während man dad Schneideifen in der Hand hält und der Drehung 
zu folgen verhindert. 

Nur feine Gewinde auf dünnen Schrauben können mittelft Schneibdeifen 
in genügender Güte bervorgebradht werben; denn die fehneidende Wirkung 
biefes Werkzeugs ift fo unvolltommen, daß (obwohl feine Späne abfallen) die 
vertieften Echraubengänge zum Theil nur eingedrüdt und die Metalitheile zur 
Bildung ber hohen Gänge aufgeſtaucht oder herausgequetfcht werden, was fid) 
dadurd allein fchon offenbart, daß bie fertige Schraube einen etwas grüßern 
Durchmeffer befigt als der glatte Zylinder vor dem Gemwinbejchneiden. Für bie 
fleinften Schrauben find die Schneideifen unentbehrlid; Spindeln von mehr 
als zwei Linien Durchmefler follte man aber niemals bamit bearbeiten, und 
die Anwendung großer (mit zwei einander gegenüber ſtehenden Stielen oder 
Griffen verfehener) Schneibeifen für Schrauben bis zu 1 Zoll Dide kann 
höchſtens zum Nachſchneiden ber in Kluppen verfertigten Gewinte em⸗ 
pfohlen werden, um mehrere Schrauben auf genau gleien Durchmefier zu 
bringen, was in der Kluppe leicht verfehlt wird. Die abgefchnittenen oder 
vielmehr abgeriebenen Spänchen erfchweren bedeutend die reine und vollkom⸗ 
mene Ausbildung bes Gewindes: es ift baber fehr zmedmäßig, jedes Loch an 
zwei einander gegenüber ftehenden Stellen mit einer Einkerbung zu verfehen, 
in welcher jene Späne fih anfammeln fünnen, und durd die zugleich ſchnei⸗ 
dige Eden in dem Loche entfiehen, fo daß das Werkzeug etwas fdhärfer ans 
greift und reiner ſchneidet'). Um tiefere und reinere Gewinde zu erhalten, 
kann man bie Spindel noch in einem zweiten Zoche, welches ein wenig ender 
it, aber genau baflelbe Gewinde befift, nachfchneiden. Gut tft es, in dem 
Schneideiſen neben jedem Schneiblode ein glatte rundes Loch anzubringen, 
dbefien Größe bie nöthige Dide der Spinvel angibt, damit man Lebtere vor 
dem Schneiden pwüfen und weder zu klein noch zu groß wählen kann; denn 
im erftern alle fällt das Gewinde feiht aus, im legtern Kalle hingegen fommt 
man wegen des übermäßigen Widerftandes in Gefahr, die Spindel beim Schnei⸗ 
den abzubrehen, wo fie dann im Loche fteden bleibt, und meift gar nicht mehr 
völlig berauszufchaffen if. — Daß die Schneideifen nur zu fharfen (nicht zu 
flachen) Gewinden dienen, ergibt fi) aus Borftehenden. Die Dide derfelben 
fol eine foldhe fein, daß ein jedes Schraubenlody wenigftens 3 und höchſtens 
5 Gänge bes Gerwindes enthält; biefer Bebingung wird genügt, wenn die 
Dide der Platte gleidy dem Lochburchmefler oder wenigftens zwei Drittel davon 
it. Demgemäß läßt man die Platte vom Stiele ab dünner auslaufen und 
ftellt die größten Löcher in bie Nähe bes Stiel, die Lleinften ans entgegenges 
feste Ende. 


Eine Kluppe, Schraubentluppe, Schneidfluppe (filiere 
brisee, filiere à coussinets, screw-siock, die stock) ift ein eiferned 
(fehr felten meffingenes) Geftel, gewöhnlich don tahmenartiger Geftalt, 
mit zwei Handgriffen von angemeffener Länge verjehen, und in dem mitt⸗ 
lern, breiteften Theile eine vieredige Deffuung enthaltend, worin zwei ftählerne 
(gehärtete und gelb angelaffene) Baden, Shraubenbaden, Schneib- 
baden, coussinets, coins, coins & vis, dies, screw dies, liegen, die 


) Mittheilungen, Lief. 77 (1841), S. 5231. — Polgtechn. Gentralbl. 1842, 
Br. 1, ©. 393. 
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den, als Schneidbaden zur Berfertigung von Spindeln darzuftellen. Durch 
die wiederholte Kopirung des Gewindes haben ſich die unvermeidlichen Ungleich⸗ 
beiten der urfprünglichen gefeilten Gänge meift fo fehr ausgeglichen, daß das 
Gewinde febr gut und brauchbar erfcheint. 

d) Die regelmäßige und allgemeinfte Berfertigungsart der Schraus 
benfpindeln ift daa Schneiden derfelben, und zwar entweder 1) mit 
Scneibeifen oder Kluppen, 2) auf der Drehbank, 3) auf Schrauben 
Schneidmafdinen. Es erfolgt dabei die Bildung des Gewindes durd 
Herausfhneiden von Spänen aus einem Zhlinder, deffen Dide jener der 
beabfichtigten Schraube (die hohen Gänge mitgeredhnet) gleih fein muß. 
Für genaue Schrauben ift eine unerläßlihe Bedingung, daß der bem 
Schraubenfdneiden (fileter, tarauder, taraudage, screww-cutling, 
screwing) unterworfene Zylinder genau rund, gerade und Überall gleich 
die fe. Für dünne Schrauben wählt man daher guten, glatten Draht, 
oder befjer man dreht diefen vorläufig auf dem Drebftuhle oder der Dreh— 
bank ab. Zur Zurichtung Kleiner Schraubenfpindeln auf der Drehbant 
gibt e8 verfchiedene Hülfsvorrichtungen, welche die Arbeit fehr beſchleunigen 
und gleiche Geftalt wie gleidhe Größe der Eremplare fihern ). Dickere 
Schrauben fhneidet man aus gefehmiedeten oder gegoffenen Zylindern ꝛc., 
welche ebenfalls vorher abgebregt werden, fofern e8 um forgfältige Arbeit 


fih handelt. 


1) Schneideifen und Kluppen (filiöre, filiere & vis, filiere 
à tarauder). 


Diefe beiden Arten von Werkzeugen haben das Gemeinſchaftliche, daß 
bie Erzeugung des Gewindes Statt findet, indem man die Spindel, melde 
geſchnitten werden fol, in eine gehärtete ſtählerne Schraubenmutter hin⸗ 
eindreht. Diefe Mutter, deren Gänge mehr oder meniger ſchneidend 
wirfen, ift bei den Schneideifen ganz oder ungertheilt, bei den Kluppen 
hingegen in zwei (jumeilen mehrere) Theile getrennt, welche nad) Bedürfs 
niß einander genähert werden, um die mit dem Muttergewinde verfehene 
Oeffnung zu verkleinern. 

Das Shneideifen, Schrauben-Schneideifen, Schraus 
benbled (filiere simple, serew-plate) ift eine gehärtete Stahlplatte 
von gemöhnlih 2 bid 6 Zoll Länge, %, bi8 2 Zoll Breite und Y, bis 
1'/, Linien Dide, meift an der einen ſchmalen Seite mit einer flielför- 
migen Berlängerung verfehen, um bequemer gehandhabt ju werden. In 
diefer Platte befindet fi eine Anzahl Löcher von verſchiedenem Durch⸗ 
meffer und mit Muttergewinden bon verſchiedener Beinheit verfehen. Die 
Spindel, welche geihnitten werden fol, faßt man mit dem Beilfloben, 
und dreht fie, mit etwas Del oder gelbem Wachs verfehen, in ein paffen= 
des Zoch, in welchem fie fi fortfchraubt, indem fie zugleich da8 Gewinde 
des Loches annimmt. Oft aud wird die Spindel aufrecht fichend im 


) Technolog. Encyflopädie, XIII. 400—430. — Deutfche allgemeine Zeit: 
ſchrift für die technifchen Gewerbe, von E. Herberger, Bd. I. Mainz 
1844, ©. 10, 33. 
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Schraubftode befeftigt, das Schneideifen horizontal daraufgelegt und her= 
umgedreht, mobei man anfangs einen mäßigen Drud anmendet, bis das 
Ende der Spindel ein Mal in dad Loc eingedrungen if. Oder die zu 
fchneidende Spindel ift auf der Drehbank eingefpannt und läuft um ihre 
Achſe, mährend man dad Schneideifen in der Hand hält und der Drehung 
zu folgen verhindert. 


Nur feine Gewinde auf bünnen Schrauben können mittelft Schneideifen 
in genügender Güte bervorgebradht werden; denn bie fchneidende Wirkung 
diefes Werkzeuge ift fo unvolltommen, daß (obwohl feine Späne abfalleı) die 
vertieften Echraubengänge zum Theil nur eingedrüdt und die Metalltheile zur 
Bıldung ber hohen Gänge aufgeftaucht oder herausgequetfcht werden, was ſich 
dadurch allein fchon offenbart, daß die fertige Schraube einen etwas größern 
Durchmeſſer befigt als der glatte Zylinder vor dem Gemwindefchneiden. Für die 
Heinften Schrauben find die Schneideifen unentbehrlih; Spindeln von mehr 
als zwei Linien Durchmefier follte man aber niemals damit bearbeiten, und 
die Anwendung großer (mit zmei einander gegenüber ftehenden Stielen oder 
Griffen verfehener) Schneideiſen für Schrauben bis zu 1 30l Dide kann 
höchſtens zum Nachſchneiden der in Kluppen verfertigten Gewinde em- 
pfohlen werden, um mehrere Schrauben auf genau gleihen Durchmeffer zu 
bringen, was in ber Kluppe leicht verfehlt wird. Die abgefchnittenen ober 
vielmehr abgeriebenen Spänden erſchweren bedeutend bie reine und vollkom⸗ 
mene Ausbildung des Gewindes: es ift daher fehr zweckmäßig, jedes Loch an 
zwei einander gegenüber ftehenden Stellen mit einer Einkerbung zu verſehen, 
in welcher jene Späne fih anfammeln fünnen, und burd bie zugleich ſchnei⸗ 
dige Eden in dem Loche entftehen, fo daß das Werkzeug etwas fchärfer ans 
greift und reiner ſchneidet). Um tiefere und reinere Gewinde zu erhalten, 
kann man bie Spindel nody in einem zweiten Loche, welches ein wenig ender 
ift, aber genau daſſelbe Gewinde befißt, nachfchneiden. Gut ift es, in dem 
Schneideiſen neben jedem Schneidlodhe ein glattes rundes Loch anzubringen, 
defien Größe die nöthige Dide der Spindel angibt, damit man L2eßtere vor 
ben Schneiden prüfen und weber zu klein nod zu groß wählen kann; denn 
im erftern Kalle fällt das Gewinde feiht aus, im legtern Kalle hingegen fommt 
man wegen bed übermäßigen Wiberftandes in Gefahr, die Spindel beim Schnei« 
den abzudrehen, wo fie dann im Loche fteden bleibt, und meift gar nicht mehr 
völlig berauszufchaffen if. — Daß die Schneideifen nur zu ſcharfen (nicht zu 
flahen) Gewinden dienen, ergibt fi) aus Vorſtehendem. Die Die berfelben 
fol eine folche fein, daß ein jedes Schraubenlody wenigftens 3 und höchftens 
5 Gänge bes Gemwindes enthält; bdiefer Bebingung wird genügt, wenn bie 
Dide der Platte glei dem Lochdurchmeſſer oder wenigſtens zwei Drittel davon 
if. Demgemäß läßt man die Platte vom Stiele ab dünner auslaufen und 
* die größten Löcher in bie Nähe bes Stiels, die kleinſten ans entgegenge⸗ 
etzte Ende. 


Eine Kluppe, Schraubenfluppe, Schneidfluppe (filiere 
brisee, filiere A coussinets, screw-stock, die stock) ift ein eiferned 
(fehr felten meſſingenes) Geftell, gemöhnlih von tahmenartiger Geftalt, 
mit zwei Handgriffen von angemeffener Länge verfehen, und in dem mitt» 
lern, breiteften Theile eine vieredige Deffuung enthaltend, worin zwei ftählerne 
(gehärtete und gelb angelaffen) Baden, Schraubenbaden, Schneid⸗ 
baden, coussinets, coins, coins & vis, dies, screw dies, liegen, bie 


*) Mittheilungen, Lief. 27 (1841), S. 521. — Polytehn. Gentralbl. 1842, 
Br. 1, ©. 393. 
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durch eine oder zwei Stellſchrauben einander mehr oder weniger genähert wer⸗ 
den können. Ieder Baden enthält einen Bogenausſchnitt von 90 bis 120 
Grad, ber mit Schraubengängen verfehen und ald ein Stüd einer Schrau= 
benmutter zu betrachten iſt. Nachdem die Spindel, welche man zu ſchnei⸗ 
den beabfichtigt, ſtehend im Schraubftode eingefpannt ift, klemmt man 
das oberfte Ende derfelben zwifchen die Baden (durch Anziehung der 
Stellfihrauben der Kluppe) ein, und dreht hierauf die Kluppe an ihren 
Handgriffen um, indem man anfangs fanft niederdrüdt, bis die erjten 
Gänge eingefhnitten find, morauf dann ferner die Kluppe von felbft vie 
richtige Schraubenbetvegung annimmt. Iſt man unten auf der Epintel 
angekommen, fo ſchraubt man die Kluppe zurüd hinauf, nähert die Baden 
einander ein menig (durch ftärferes Anziehen der Stellfhrauben), und 
wiederholt da8 Schneiden, was fo lange auf diefe Weife fortgefegt wird, 
bis da8 Gewinde feine Vollendung erlangt bat. Bon Zeit zu Zeit 
miuß Del (ftatt deffen man auf Meffing Tieber gelbes Wachs oder eine 
Mifhung aus Wachs und Talg anmendet) an die Schraube gegeben 
tverden, indem man zugleid die fid) fammelnden Späne wegbürftet. Dan 
fann aud, um Zeit zu gewinnen, nit nur bon oben nad) unten, ſon⸗ 
dern auch bon unten nad) oben fchneiden, indem man die Stellfhrauben 
etwa anzieht, bevor die Kluppe an der Spindel hinaufgefhraubt wird: 
dieß ift aber gewöhnlich nicht vortheilhaft für die Güte ber Schraube. 
MWefentlih if, daß man bie Stellfhrauben immer nur fehr menig auf 
ein Mal anziehe, alfo die Baden einander fehr allmälig nähere, und 
lieper dfter8 das Schneiden wiederhoſe. Was man dadurd an XArbeits- 
zeit aufopfert, erfeßt fich reihlid) durch die Gemwißheit, die Baden zu fcho- 
nen, ein ſchönered, beffer ausgebildetes Gewinde zu erhalten, und eine 
Krümmung oder Wintung der Schraube zu vermeiden, melde fonft fehr 
leiht dur zu ſtarken Drud der Baden eintritt. Schr achtſam muß 
man fein, die Kluppe nicht ungleih an beiden Handgriffen niederzudrüden, 
weil hierdurch dad Gewinde an verfchiedenen Stellen eine ungleide Stei⸗ 
gung erhält. Auch ift jeder unndthige, wenn auch gleichförmige, Drud 
auf die Kluppe zu vermeiden: denn indem dadurd ein zu fchnelles Fort⸗ 
fchreiten der Baden längs der Spindel hervorgebracht wird, entfteht leicht 
ein doppeltes oder mehrfache Gewinde, wo man nur ein einfaches beab- 
fihtigt, und die Baden auch nur ein einfaches enthalten; oder ed leitet 
wenigſtens die Schönheit und Nichtigkeit des Gemindes. 

Eine eigenthümlihe, mandmal (befonders bei langen Schrauben) 
zweckmäßige Anmwendungsart der Kluppen ift die, daß man die Spintel 
auf der Drehbank zwiſchen Spitzen einfpannt und umlaufen läßt, während 
die Kluppe mit ber Hand gehalten wird, und fi} von felbft der Länge 
nach fortfhraubt. — Eine ähnlihe Beſchleunigung ber Arbeit, wie durd) 
Anwendung ber Drehbank, findet bei der Beierkluppe (filiere méca- 
nique, screwing table) *) Statt. Hier ift nämlid der Körper der 
Kluppe (der eiferne Rahmen, welcher die Baden einfchließt) ohne Hand— 
griffe in aufrechter Stellung unbemweglih befeftigt, und bie Schraube, 


) 3. Zipper, theoretifch spraßtifche Anmeifung zu Schlofferarbeiten, 1}. 
Abtheil. Augsburg 1801, Heft 1. 
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welche man fchneidet, wird an ihrem Kopfe in einer Art Zange am Ende 
einer horizontalen Welle eingeflemmt. Lebtere dreht man mittelft einer 
Kurbel (zumeilen durch Hülfe von Rad und Getrieb zu Berftärfung der 
Kraft) um, mährend fie in ben Lagern einer Zängenfhiebung folgt, 
welche ihr durch die fchraubende Bewegung des Arbeitsftüdes zwiſchen 
den Schneidbaden aufgendthigt wird. Im kleinen Maßſtabe bedient man 
fih diefer Vorrichtung zum Schneiden ordinärer Holzfhrauben; mehr im 
Großen audgeführt zum Schneiden der Gewinde an Schraubbolzen 
(boulons taraudes, serew-bolis.) Genaue ober fehr [höne Schrauben 
find bei diefer BVerfertigungsdart nicht wohl zu erwarten. 

Die Größe der Kluppen ift natürlich nach der Die der zu ſchneidenden 
Schrauben fehr verfchieden. Es ergibt fi) aus der Natur der Sache, daß zu 
jeder Art und jedem Zeinheitögrade bes Gewindes eigene Baden erforderlich 
find; fo wie daß in einem Badenpaare nur Schrauben, bie an Durchmeſſer 
fehr wenig von einander verfchieden find, gefchnitten werden können. Schrauben 
von mehr als *,, Zoll Dice, bis hinauf zu 1 und felbft 2 Zoll, eignen fich 
zur Hervorbringung mittelft Kluppen; doch erfordern folche, deren Durchmeſſer 
über einen Zoll beträgt, fchon bedeutende Kraft, folglich fehr lange Kluppen 
und oft die Anftellung von zwei Arbeitern. Gewinde von einer gegen ben 
Spindeldurchmeſſer beträchtlichen Tiefe (mie jene der guten Hol zſchrauben, 
desgleichen die meiſten flachen Gewinde) können mit gewöhnlichen Backen nicht 
fhön geſchnitten werden, wovon der Grund weiter unten erhellen wird (S. 352). 

Die Borzüge der Kluppen vor den Schneideifen find: daß die Baden 
durch verfchiedenartige Einkerbungen, melde man ihren Gemwindgängen 
gibt — und zum Theil fhon, unabhängig hiervon, durd ihre Geftalt 
und Stellung überhaupt, — in weit höherem Grade ſchneidend wirken als 
dad Gewinde im Loch eined Schneideifend; daß den abgetrennten Späs 
nen in dem offenen Raume zwiſchen beiden Baden ein weit befjerer Aus— 
gang dargeboten iftz daß man eben befhalb bie Dide oder Höhe der 
Baden meit größer machen und duch bie in ihnen enthaltene anfehnlide 
Zahl von Gewindgängen (5 ober 6 bei — 6 bis 15 bei ſcharfen 
Gewinden) eine Ausgleichung oder Korrektion der in einzelnen Gängen 
vorhandenen Unregelmäßigkeiten herbeiführen kann; endlich daß die Baden 
zu oft wiederholten Malen, und jedes Mal mit erneuertem Erfolge auf 
die in Arbeit genommene Spindel einwirken, wodurch eine Tiefe des Ge— 
windes erreichbar wird, die mit dem raſch und gemwaltfam wirkenden 
Schneideifen nicht zu erzielen fein würde. — Die Baden werden in der 
zugehörigen Kluppe felbft gefchnitten, mittelft eines zylindriſchen der Länge 
nad eingeferbten Schraubenbohrere (Badenbohrer, Originalboh- 
ter, mere, taraud mere, plug tap, original tap, master tap), 
inden man diefen im Schraubftode aufrechtſtehend befeftigt, die noch 
weihen Baden in die Kluppe einlegt, und Xeßtere eben fo mie beim 
Schneiden einer Spindel handhbabt, — 

Abänbderungen der Kluppen kommen in Menge vor. Sie betreffen: a) Die 
Einfchnitte oder Kerben in den Baden (f. oben), welche man anbringt um fie 
fhärfer fchneidend zu machen und den Spänen einen Anſammlungsort zu 
gewähren, bamit Legtere nicht in die gefchnittene Echraube ſich eindrüden und 
diefelbe verderben. b) Die Art der Einlegung der Baden in die Kluppenöff: 
nung, wobei die Hauptrüdfiten immer fein müffen, eine dem Wanken nicht 
unterworfene Lage zu erhalten und die Baden ſchnell auswechleln zu können. 
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c) Die Stelfchrauben zur Annäherung der Baden gegen einander, in welcher 
Beziehung zwei Stellfihrauben beffer find als Eine, weil im erſtern Falle leich⸗ 
ter der Bedingung zu genügen ift, daß die Oeffnung der Baden in der vers 
längerten Achfe der beiden Griffe und zwar im Echmwerpunfte der Kluppe 
liegen foll, um ein einfeitiges, der Genauigkeit bes erzeugten Gewinde nach 
theiliges Webergewwicht zu vermeiden. d) Die ganze Äußere Korm der Kluppe, 
in welcher Hinfiht außer mannicdyfaltigen andern Mopififationen ’) namentlich 
ber Charnierfluppen, Scheerfluppen ı(filiere & charniere) zu geben» 
fen iſt; ferner der Kluppe zum Schneiden koniſcher Holzfchrauben (S. 334), 
. deren Baden nicht durch Stellfchrauben, fondern mittelft einer ftarfen Feder 
gegen einander gedbrüdt werden, um ſich jederzeit ber Bonifchen Geftalt der in 
Arbeit befindlihen Schraube anfchmiegen zu ne, der Zirkular⸗, 
Ratſch- oder Retfh:-Kluppe**); 2. e) Die Anzahl der Baden, indem 
außer den gewöhnlichen zweibadigen Kluppen — und abgefehen von der nicht 
empfeblenswerthen Methode, Baden zu mehreren verfchiedenen Gewinden zu: 
gleich in der Kluppe liegen zu haben — auch ſolche mit drei (im gleichfeitigen 
Dreied geftellten) oder vier (im Quadrate flehenden) Baden vorkommen. Bor: 
züge dieſer Eintihtung find: daß die Kluppe eine befiere Führung bekommt 
und unter einem etwas ungleihmäßigen Drude auf bie Griffe weniger leicht 
want, weil die von ben Baden dargebotenen Stüßpunfte auf der in Arbeit 
befindlihen Schraube eine günftigere Lage in Beziebung zu den Griffen haben; 
— daß eine größere Anzahl fhneidender Eden oder Kanten vorhanden iſt; — 
dag man, bei der vermehrten Anzahl der Baden, die einzelnen Baden fehr 
fhmal maden ann, wodurch ſchon glei beim Anfange des Schneidens faft 
die ganzen Gangkanten in Berührung mit der Spindel treten und folglid 
der Kluppe eine zuverläfligere Führung verſchafſen; — enblid daß bei ber 
Kleinheit ihres mit Gewindgängen verfehenen Bogens (30 bis höchſtens 45°) 
die Baden gleich gut auf Spindeln von ziemlich verfhiedener Dide arbeiten, 
und man folglich nicht darauf befchränkt if, mit gegebenen Baden nur 
Schrauben von einem einzigen beflimmten Durchmeffer zu fehneiden. Bier: 
badige Kluppen****) finden fich felten. Die breibadigen werden theil® fo ein- 
gerichtet, daß jeder Baden eine befondere unabhängige Stellfhraube hat***""r; 
theild fo, daß ein Baden feit liegt, die beiden anderen ihm durch eine Art 
Keilftellung gleichzeitig genähert werden +); theils fo, daß alle drei Baden eine 
gleichzeitige Bewegung durch irgend einen gemeinfhaftlihen Mechanismus 
empfangen ++): die legtgenannte Methode ift nicht nur die bequenifte, fondern 
) 3. B.: Mittheilungen, Lief. 27 (1841), S. 5%. — Polytehn. Central: 
blatt, 1842, Bd. 1, S. 392. — Polytechn. Journal, Br. 47, ©. MT. 

) ———— Lief. 24 (1841), ©. 239. — Polytechn. Centralbl. 1842, 


— 





ty 
+) Yolytehn. Journal, Bb. 108, &. 178. — Polytechn. Gentralbl. 1848, 
©. 809. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 8, ©. 147. — Kronauer, 
Zeitfehrift 1848, ©. 147. 
+) Bulletin d’Eucouragement, XXXVIIL (1838) p. 364. — Polytechn. 
Sournal, Bd. 71, ©. 197. 
***), Breveis LIV. 64. 
+) Polytechn. Gentralbl. Neue Folge J. (1843) ©. 123. — Polhytechn. 
Sournal, Bd. 88, S. 110. — Deutſche Gewerbezeitung, 1849, ©. 611. 
+}) Armengaud Ill. 42. — Bulletin de Mulhausen, XVII. (1844) p. 267. 
— Jobard, Bulletin, Ill. 106. — Breveis LV. 384. — Polytechn. Jour⸗ 
nal, Bb. 56, S. 6. — Gemwerbeblatt für Sadfen, 1838, ©. 211. — 
Mittheilungen, Lief. 4 (1835), S. 241. 
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auch die befte, weil fie das gleichmäßige Vorrüden aller Baden ſichert. — 
Ginige andere befondere Einrichtungen der Kluppen werden weiter unten noch 
anzuführen fein. — 

Ein Paar nützliche Kunfigriffe bei Anmendung der Schraubenkluppen 
(im Befondern der gewöhnlichen zweibadigen) find zu erwähnen. Linke 
Schrauben laffen fi) mit Baden, beren Gewinde ein rechtes ift, verfertigen, 
indem man einen ber ftählernen Baden aus der Kluppe entfernt, ihn durch 
einen meflingenen ohne Gewinde (bloß mit einem glatten, bogenfürmigen Aus: 
fchnitte) erfegt, und nun wie gewöhnlich — nur mit Drehung der Kluppe 
nach der linten Seite, und einem angemefjenen Drude nach abwärts — ar: 
beitet. Wefentlidy jedoch ift hierbei, daß der Ausfchnitt des flählernen Badens 
merklich flärker gefrümmt fei, als ein Bogen vom Querfchnitte der behandelten 
Spindel; damit felbft zu Ende ber Arbeit das erzeugte linke Gewinde nicht 
die Gänge im Baden berühre, von welchen es zerftört werden würde. Auch 
fann man fich, flatt des ftählernen Badens, eines vierfantigen Schrauben 
bohrers, der in der Kluppe angebradt wird, auf ähnliche Weife und mit glei: 
hem Erfolge bedienen. — Mit Baden, welde ein einfaches Gewinde enthals 
ten, laffen fih mehrfache Schrauben fchneiden, wenn man an ber Kluppe 
eine Einrichtung anbringt, wodurch es möglich wird bie Baden fchräg zu 
ftelen, mithin den Gängen berfeiben, bezogen auf die Umdrehungs-Ebene und 
den rechtwinkeligen Querfchnitt der Spindel, eine Neigung zu geben, welde 
einem beftimmten mehrfachen Gewinde entfpridt. 


Die Erzeugung mathematiſch genauer Schrauben ift, bei den gewöhn⸗ 
lichen Einrihtungen der Kluppen, höchſt fhmwierig, ja — wenn man bie 
Forderungen auf bad Strengfte ftellt — geradezu unmdglid. Die Urſachen 
davon liegen theild in der Konſtruktion theild in der Gebrauchs⸗ und 
. Wirfungsart der Kluppe, und laſſen fi ettva folgender Maßen nachwei⸗ 
fen: 1) Die Schraubengänge der Baden find oft ein wenig ungleid) 
und fehlerhaft, weil die Berfertigung der Baden und der dazu dienliden 
Bohrer ebenfalls den allgemeinen Schwierigkeiten unterliegt. 2) Tritt 
das geringfte Wanken der Baden während des Schneidens ein, fo hört 
die Zage der Gänge auf, einer richtigen regelmäßig fortlaufenden Schraus 
benlinie zu entfprehen. 3) Hat die Kluppe auf einer Seite ein Ueber⸗ 
gewicht, oder wird fie auf berfdiedenen Seiten oder in verfchiedenen Pe= 
rioden ungleihmäßig niedergedrüdt, fo erhalten die Gänge der Baden eine 
ungehörige Neigung gegen die Spindel, und das gefchnittene Gewinde 
zeigt diefelben Unregelmäßigkeiten. Zugleih wird leiht eine Krümmung 
der Spindel herbeigeführt. 4) Beim Umdrehen ber Kluppe werden beide 
Hände dergeftalt gebraudt, daß fie nad) jeder halben Umdrehung an den 
Griffen wechſeln. Das augenblidlihe Stillſtehen der Kluppe, welches 
bierbei Statt findet, äußert ſich meiftens burd eine ungleidhe Stelle in 
dem gefchnittenen Gewinde. 5) Die Baden üben ihrer Natur nad} feine 
rein ſchneidende Wirkung aud, fondern quetfhen und ffauden 
nebenbei mehr oder weniger dad Metall der Spindel von ber Oberfläde 
heraus und in ihre eigenen vertieften Gänge: hinein. Berzögerung der 
Arbeit, Bermehrung des Kraftbedarfes und ſchlechte (oft unganze) Beſchaf⸗ 
fenheit des erzeugten Gewindes find bie Bolgen Hiervon. Beſonders 
ſchlecht ſchneiden die Baden in der fpätern Periode der Arbeit, wenn bie 
erzeugte Schraube tiefer in den Bogenausfhnitt der Baden eingetreten ift 
und teniger von ben Eden berfelben ala von ben Gewindkanten ange= 
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griffen wird. 6) Zu Anfang des Schneidens greifen nur die zahnförmi⸗ 
gen äußerſten Enden der in den Baden befindlihen Schraubengänge an, 
und es hängt faft ganz vom Zufalle ab, ob das Fortſchreiten diefer 
Zähne auf der Spindel in ber richtigen Weife Statt findet. Erſt fpäter- 
bin erhält dad Gewinde in dem Innern ber Baden eine Zeitung, wo⸗ 
durch aber ein entflandener Fehler nicht mehr ganz befeitigt werden kann. 
7) Bei dem Beginn des Schneidend erzeugen die Baden auf dem Um⸗ 
freife der Spindel ein Gewinde bon demjenigen Neigungswinkel, welcher 
ihren zuerſt angreifenden Gangkanten eigen if. Mit dem Bortfchreiten 
der Arbeit aber muß da8 angefangene Geminde fi ten tiefer im Innern 
der Baden liegenden Gangtheilen, in melde e8 nad und nad eintritt, 
anbequemen und danach eine foldhe Veränderung erleiden, daß der Nei⸗ 
gungswinkel ſich bis zu dem dort vorhandenen Maße verkleinert; d. 6. 
es werden die hohen Gänge allmälig um fo viel beſchnitten, als jene 
Veränderung erfordert. Dies thut der richtigen und ſchönen Geftalt des 
Gewindes defto mehr "Eintrag, je größer der Unterfchied zwiſchen 
dem Neigungsmwinkel in ber Ziefe und auf dem Außenrande de8 Ge 
windes ift. 

Diefer Fehler wird demnach bei flahen und bei mebrfahen Geminden 
viel auffallender als beziehungsmweife bei fcharfen und bei einfachen, unb ift 
die Urfacye, warum Jene unvolllommen ausfallen wenn fie mit gemöhulidyen 
Baden geihnitten werden. Um fih hierüber Rechenfchaft zu geben, nehme man 
eine Schraube von 1 Zoll Durchmeſſer als Beifpiel. Einer folchen gibt man 
(f. S. 335) in der Regel auf I Soll Länge 4 Gänge eines fladen, dagegen 
aber 8 Gänge eines foharfen Gemwindes. Beim flachen Gewinde wird bie Tiefe 
des Ganges — ber Breite = 1,, des Durchmeffers genommen, bei dem fchars 
fen Gewinde eben fo; in beiden Fällen bleibt alfo dem Kerne ein Durchmeſſer 
= %, Bol. Nach diefen Grundlagen berechnet ſich der Reigungswintel des 
flahen Gewindes am äußern Rande = 4° 33°, auf dem Jene = 6° 93°; 
bes fcharfen Gewindes am äußern Rande = 2° 17, auf dem Kerne = 3° %: 
fo daß der Unterfchied bei Erſtetem 19 30°, bei Letzterem nur balb fo viel, 
nämlich 45°, beträgt. Dem entfpredhend wird beim Fortgange der Arbeit das 
flache Gewinde "ftärfer befchnitten und verändert als das ſcharfe. Rückſichtlich 
ber mehrfachen Schrauben gibt eine ber vorftehenden verwandte Betrachtung 
ein noch fchlagenderes Hefultat. Das doppelte flache Gewinde 3. B. auf einer 
1 Zoll diden Spindel mit 1/, Zoll breiten und ?/,, Bol tiefen Gängen hat ben 
Neigungswinkel am äußern Rande = 99% %, auf dem Keme — 119 5%, 
zeigt aljo eine Differenz von 2° 56°. 

8) Binden fid) (wie beim Eifen fo oft) Theile von ungleidher Härte 
in dem Materiale der bearbeiteten Spindel, fo meiden die Baden bor 
den büärteren Stellen in getwiffem Grate zurüd, fchneiden dagegen an 
den mweichern mehr ein. Dadurch mird die Spindel unrund (erzentrildh), 
oder an berfchiedenen Stellen ungleich did, oder das Gewinde fällt durch 
die bei dem ungleihen Widerftande Statt findenden Erſchütterungen wel- 
lenförmig aus. 9) Indem durch den Drud der Baden die Spindel nidt 
bloß eingefchnitten fondern aud zufammengedrüdt wird, entfleht, wenn 
wegen ungleiher Härte dieſes Zufammenprefjen ftellenweife ungleich ift, 
leiht eine Krümmung ber Spindel, befondere wenn fie dünn und lang 
if. Merden nun gar die Baden zu ſtark zufammengefhraubt, fo lem: 
men fie die Spindel fo feſt zwiſchen fih ein, daß Letztere ſich erft cin 
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wenig um ihre Achfe windet, bevor fie dem Einfchneiden der Baden Stand 
hält. Je dünner bie Spindel, deſto größer ift die Gefahr, melche diefer 
Umftand droht. 10) Selbft die beim Schneiden entftehende Erwärmung 
der Baden und der Spindel Tann Peine Unridtigkeiten herbeiführen in 
Folge der an verfchiebenen Punkten leicht etwas verfchiedenen Ausdehnung, 
— ein Umftand, mwelder jedoch nur bei fehr genauen (Mikrometer⸗) 
Schrauben einen fühlbaren Einfluß zu äußern im Stande iſt. 

Die eben bezeichneten Mängel find, wenn auch nicht durchgehende 
ihren Urfachen nad, doch menigftens in ihren Erfcheinungen, jedem erfahr⸗ 
nen Mechaniker bekannt. Man bat daher aud vielfältig verſucht, ihnen 
abzubelfen, und dazu hauptſächlich folgende Mittel mit mehr oder weniger 
Erfolg angewendet: Dem unter 1) angeführten Mangel Tann natürlid) 
nur dadurch begegnet werden, baf man die Bohrer und Baden mit der 
äußerften Sorgfalt, und mit Berüdfihtigung ber im Nachſtehenden anges 
beuteten Berbefferungen, verfertigt. Auch ift anzurathen, daß man lange 
oder dide Baden (melde ziemlich viele Gänge enthalten) gebraudye, indem 
dann die einzelnen Gänge bderfelben beim Schneiden ihre Arbeit gegenfeitig 
beffer Forrigiren, und mehr Sleihförmigfeit in dad Gewinde fommt. Einen 
ähnlichen Zweck bat ed, wenn man zutveilen mit umgefehrter Kluppe nad 
fchneidet, d. h. die vorher oben getvefene Fläche der Baden nad) unten 
wendet. — Zu 2) ergibt fi die Abhülfe von felbft in dem genaueften 
Einpaffen ber Baden in die Kluppe, welches fo gefchehen muß, daß fie 
nicht im Mindeften fchlottern oder wanken können. Wenn dieBaden im 
Schwerpunkte der Kluppe angebracht find, fo ift der erſte Theil des Punktes 
3) erledigt; was die dortige zweite Bemerkung fo wie Punkt 4) betrifft, 
jo muß in diefen Beziehungen die Kufmerkfamteit und Gefhidlichkeit des 
Arbeiter faft Alles leiften. Einen mefentlihen Bortheil gewährt jedoch 
auch die Anwendung der dreis und bierbadigen Kluppen (S. 350). In 
Anfehbung des Punktes 5) find zweckmäßig geftaltete und angeordnete Ein⸗ 
ferbungen ber Gewindgänge in ben Baden bon weſentlichem Nutzen. Backen, 
deren mit Gewinde verſehener Bogenausſchnitt ein Meiner Theil des Kreis 
fes ift, fehneiden wegen günſtiger Stellung ihrer Eden gegen ben Umkreis 
der Schraube befier als ſolche, wo der Ausſchnitt fi mehr dem Halb- 
freife nähert; doch geftatten nur drei⸗ oder bierbadige Kluppen, in diefer 
Beziehung fehr meit zu geben, meil zwei ſchmale Baden der Kluppe 
feinen genügend feften Halt gegen das Wanken verſchaffen. Künftlichere 
aber fehr mwirffame Mittel, um die fchneidende Wirkung der Baden zu 
erhöhen, beftehen darin, in zmweibadigen Kluppen ben einen Baden entive- 
der fo einzulegen, daß er ala Ganzes bei Drehung ber Kluppe ein wenig 
ſeitwärts fi wendet und mit der angreifenden Ede gegen die Schraube 
fi) andrängt *); oder in bemfelben einen auf ähnliche Weife beiveglichen 
Kamm bon Zähnen, welche Theile der Gewindgänge find, anzubringen ). — 


*) Bulletin de Mulhausen, XVIII. 268. — Jobard, Bulletin, VII. 79. — 
Brerets LXIV. 9. — Mittheilungen, Lief. 39 ( 1845), ©. 264. — Polytehn. 
Zournal, Bd. 97, ©. 413. — Polytechn. Gentralbl. VI. (1845) ©. 59. 

**) Bulletin d’Encouragement, XLIV. (1845) p. 101. — Jobard, Bulletin, 
VII. 2j1. — Mittheilungen, Lief. 39, &. 261. — Dad Journal, 
Br. 97, ©. 15. — Polytechn. Gentrafbl. VI. (1845) & 
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Zu 6) fann empfohlen werden, den einen Baden fo außzufeilen, daß 
nur in der Mitte feines Ausfchnittes die Schraubengänge unverfehrt blei= 
ben, diefelben aber nad) den Rändern hin allmälig und an den Außerfien 
Enden ganz weggenommen werden. Jeder Bang erhält dadurch etwa eine 
fihelfürmige oder montviertelartige Geſtalt ). Bei diefer Veranftaltung 
Eommt die bearbeitete Spindel glei anfangs mit dem Gewinde im In⸗ 
nern dieſes Badend in Berührung, und findet darin eine Zeitung, fobald 
nur ein Dial die erfte Spur eines Gewindes gefchnitten iſt; der andere 
Baden ift es dann ganz allein, welcher fchneidet. Gleichen Nutzen gemäb- 
ren fehr ſchmale Backen, von welchen man, wie vorhin erwähnt, drei oder 
bier in der Kluppe anbringt. — In Bezug auf 7) ift eine Einrichtung 
erdacht, durch welche den Baden die Fähigkeit ertheilt wird, einen ver⸗ 
ſchiedenen Neigungswinkel gegen die Spindel anzunehmen, fo daß ſich bei 
der Vortfegung des Schneidens ihre Gänge ſtets genau dem angefangenen 
Gewinde anſchmiegen. Dan bat dies erreicht, indem man jeden Badın 
(oder mwenigftene einen), flatt unmittelbar in die Kluppe, in eine um 
einen Zapfen drehbare Gabel einlegte, wobei es fi von felbft verftebt, 
daß die Achſe diefes Zapfens rechtwinkelig die Achſe der in Arbeit befind- 
lichen Spindel durchkreuzen, auch die Bewegung höchſt fanft und genau 
fein muß. Sonft hilft man fid aud wohl, namentlid bei fehr ſtark 
fteigenden (3. B. zweifachen) Gemwinden, daburh, daß man zwei Baden 
paare nad einander anwendet, da8 eine zum Anfange, da8 andere zum 
Fertigmachen; und zwar fo, daß in dem zweiten Paare die (dad Gewinde 
enthaltenden) Bogenausfchnitte von etwas Fleinerem Halbmeffer find, mie 
der durch dad Schneiden ſchon verminderten Dide ber Spindel ent⸗ 
fpridt. Das befte Mittel aber, um auch die tiefiten Gewinde (alfo 3.2. 
die flahen) von möglihft genauer und gut außfehender Geſtalt mittelft 
Kluppen darzuftellen, befteht darin, daß man die Baden gar nit zum 
Einfhneiden der Gänge fondern einzig zur Führung der Kluppe auf der 
fih bildenden Schraube benutzt, da8 Schneiden dagegen durch einen Weis 
fel oder Zahn (burin, cutter) verrichten läßt, twelder in oder auf dem 
einen Baden angebracht und allmälig vorgerüdt wird, fo daß fein fchneidendes 
Ende nad und nad) die Gänge vertieft **). Gewöhnlich bringt man zwei 
Zähne, einen oben einen unten im Baden, an"). Im Anfange der 
Arbeit ſetzt man zwar die Zähne außer Wirkfamfeit und ſchneidet tie 
gewöhnlich mittelft der Baden die erflen Spuren der Gewindgänge ein; 
aladann aber werden die Baden einander nicht weiter genähert, fondern 
die Vortfeßung und Beendigung ded Schneidens findet bloß mittelft der 
Zähne Statt, die ald ein Theil der Kluppe ſich die Spindel entlang fort⸗ 
fhrauben: hierbei haben die Baden einzig das Gefchäft, durch Eingreifen 
ihrer Gewindgänge zwiſchen die von den Zähnen gefchnittenen die Kluppe 
in der richtigen Schraubenlinie zu führen; und da jenes Eingreifen ftets 





) Zahrbücher, XIV. 299. 
) Polgtehn. Journal, Bd. 37, S. 344. 
ar) Bulletin d’Encouragement, XXXVII. (1838) p. 204. — Mittbeilungen, 
Lief. 31 (184%), ©. 253. — Polytechn. Centralbl. 1838, Bd. 2, ©. 
1061 5 Neue Zolge II. (1843) ©. 6. 
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nur ein oberflädhliches bleibt, fo genügt e8, in den Baden Schrauben 
gänge ohne alle Tiefe, welche nur durch grathartig herborragende Linien 
angezeigt find *), zu haben. Zur Bereinfahung dieſes Apparates kann 
man bie Baden und einen Schneidzahn in dem Maule einer Art 
Zange anbringen, diefe im Scraubftode befefligen und die Epindel 
mit der Hand hineindrehen ); verfchiedener anderer, den Kluppen 
mit Schneidzahn verwandter, Vorrichtungen ***) nicht zu gedenfen. — 
Zu 8) darf nur bemerkt werden, daß man zu fehr genaum Scraus 
ben das gleihförmigfte Material (Gußftahl, und im fchlimmften Balle 
lieber noch Meffing als gefchmiedetes Eifen) antvenden muß. — In 
Anfehung ded 9) Punktes ift die fhon oben gegebene Bemerkung nicht 
außer Acht zu laffen, daß man die Stellfhrauben der Baden nur fehr 
mäßig nachſchraube, und bie Arbeit nicht übereile, follten auch mehrere 
Tage auf die Berfertigung einer Schraube von z. B. zwölf Zol Länge 
und Y, bi8 %, Zoll Dide hingehen. Durch dieſe Borfiht wird zugleid 
(f. 10) eine bedeutende Erwärmung vermieden, die man allenfalls dadurd 
ganz fern halten kann, daß man, flatt Del anzumenden, die Baden und 
die Spindel fleißig mit Waffer betröpfelt. Letzteres Verfahren, welches 
bon mandyen Arbeitern für fehr nüglich gehalten wird, ift jedoch nur eine 
Sceinhülfe fofern e8 einen Grad von Erwärmung verbirgt, welcher durch 
behutfames Arbeiten vermieden werben könnte, auf folde Weife unter- 
drüdt aber die genannten üblen Folgen eined zu rafchen Angreifens der 
Baden unvermindert beftehen läßt. 

Iſt es nicht gelungen, durch Anwendung aler in einem beftimmten Falle 
zu Gebote flehenden Mittel eine tadellofe Echraube darzuitellen, fo ift eine 
Berbeflerung ber vorhandenen Mängel felten zu einiger Genüge möglid. Man 
muß oft das Gewinde zum Theile megfeilen (beſſer wegdrehen) und wieder 
nachſchneiden. Kleine Ungenauigkeiten der Gänge oder geringe Unregelmäßig- 
keiten in der Dide der Spindel kann man zu befeitigen verfuichen, indem man 
die Schraube runblaufend in bie Drehbank legt, unb vorfihtig mit einer 
barüber gegoflenen, in zwei Theile zerjchnittenen bleiernen Mutter abfchmirgelt. 
Krumme Spindeln richtet man, fo gut es gehen will, mıt einem hölzernen 
Hammer gerade, wobei aber bie Entftehung neuer Ungenauigkeiten im Gewinde 
unvermeidlich ift. 


2) Die Drehbank, zum Schranbenfchueiden angewendet. 


Scraubengemwinde an gedredhfelten Arbeiten, vorzüglich wenn biefe 
von etwas bedeutenden Durchmeffer oder hohl und dünnmandig find (fo, 
daß fie dem Drude eines Schraubenbohrer8 oder der Baden in einer 
Kluppe nit widerſtehen Fünnten), werden auf der Drehbank mittelft fo 


) an Lehe ungen, Lief. 11 (1836), ©. 254. — Polytechn. Journal, Bd. 66, 
&. 182. 


») Mittheilungen, Lief. 29 (184%), ©. 133. — Polgtechn. Gentralblatt, 
Neue Folge, Bd. I. (1843) ©. 75. 

+) Gewerbeblatt für Sadfen, 1843, &. 71, 362. — Polytechn. Gentralbl. 
Neue Zolge, Bd. 1. (1843) ©. 163; Bd. IH. (18414) ©. 102. — Por 
Igtechn. Journal, Bd. 90, ©. 88. 
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genannter Shraubftähle (peignes, screw-fools, screwing tools, 
comb screwing-fools) geſchnitten. Man erzeugt auf diefe Weife nie 
andere ald fcharfe Gewinde, und felten ſolche von bedeutender Länge. 
Der Schraubftapl ift ein Drebftahl, ftatt der Schneide eine Anzahl ſpitzi⸗ 
ger und fcharfer Zähne enthaltend, deren Geftalt und Größe dem Durch⸗ 
fhhnitte der Schraubengänge entfpridt. Man unterfcheidet ausmendige 
Schraubftähle (peigne mäle, outside screw-fool) und inmendige 
.(peigne femelle, inside screw-tool): Erſtere werben auf der äußern 
zylindriſchen Oberfläche der Arbeitsſtücke gebraudt, und rechtwinkelig gegen 
die Umdrehungsachſe angehalten, daher ihre Zahnreihe quer am äußerfien 
Ende des Werkzeugs ſteht; die anderen gebraudt man zum Schneiden 
der Muttergewinde im Innern zyhlindriſcher HSöhlungen, fie werden parallel 
mit der Umdrehungsadjfe angelegt, und ihre Zähne ſtehen deßhalb feitwärte. 
Ein audwendiger und ein inwendiger Stahl, mit ganz übereinflimmenden 
Zähnen, gehören immer zufammen, und für jedes verſchiedene Gewinde ifl 
ein befondered Paar Scraubftähle erforderlich. 

Die Berfertigung der Schraubftähle gefchieht auf verfchiedene Weife *), 
am beften mittelft einer gehärteten ftählernen Scheibe (906) von etwa 1 
oder 1%, Zoll Durdmeffer und /, Zoll Dicke, deren Zhlinderfläde mit 
dem erforberlihen Schraubengemwinde bededt und überdies mit ſchrägen 
Kerben verfehen if. Man fpannt diefelbe in der Drehbank ein und läßt 
fie um ihre Achſe laufen, während der Schraubftahl angehalten wird, in 
welchen fi fo die Zähne nad) und nad einfchneiden, da bie erwähnten 
Kerben ähnlih mie bei einem Badenbohrer (S. 349) fchneidige Eden 
oder Kanten darbieten. 

Wenn ein Schraubftahl unbemweglid an die Arbeit gelegt wird, fo 
dreht er eben fo viele in fich felbft zurüdkehrende Surden ein, als er 
Zähne enthält. Damit ein Schraubengewinde entftehe, muß gleichzeitig 
mit der Umdrehung entweder die Arbeit oder ber Stahl parallel zur Dre= 
hungsachſe fortgefhoben werden. Die Richtung diefer geradlinigen Bewe⸗ 
nung beftimmt, ob da8 entftehende Gewinde ein rechtes oder linkes wird. 
Beträgt die Schiebung mährend jeder vollen Umdrehung gerade fo viel 
ald die Breite eined Zahns am Stable, fo entfteht ein einfaches Gewinde, 
deffen Ganghöhe der Breite der Zähne gleich wird; dies ift die eigentlidye 
und richtige Anwendungsart der Schraubftähle Würde man aber bie 
Schiebung fehneller oder langfamer einrichten, fo kann nur bei einem ein⸗ 
fachen Werhältniffe derfelben zur Zahnbreite ein allenfalls braudbares 
Gewinde entftehen, fonft bloß eine unnüge Maſſe von fehraubenartig ges 
wundenen Burden. 

Wäre 5. B. die Fortfchreitung bes Stable in ber Zeit, während weldyer 
bie Arbeit eine Umbrehung macht, gleich der hafben oder boppelten Sahnbreite; 
fo würde im erftern Zalle ein einfaches Gewinde mit halb fo breiten Gängen, 
im legtern Kalle aber ein boppeltes Gewinde mit Gängen von unveränderter 
Breite ſich bilden. 

Bei der Verfertigung der Schrauben durch Schraubſtähle auf ber 
Drebbank wird immer nur ein kurzes Stüd des Gewindes (don höchſtens 


— on — — 


*) Jahrbücher IV. 413—420. 
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einem Zoll ober wenig darüber in der Länge) auf ein Mol gefchnitten, 
und dabei macht die Drehbankfpindel eine angemeffene Anzahl von Umdre⸗ 
hungen in der gewöhnliden Richtung. Hat die Sciebung ihr Ende er- 
reiht, fo muß (dur zweckmäßige Regierung des Tritte) die Spindel 
mit der Arbeit eben fo oft rückwärts umlaufen, wobei der Schraubftahl 
ein menig bon der Arbeit abgezogen wird; dann fängt die erfte Bewegung 
wieder an u. f. f., bis dad Gewinde tief genug und böllig ausgefchnitten 
if. Wird eine größere Zänge deffelben erfordert; fo erreiht man diefe 
durch Vortfegung, indem man den Schraubftahl auf die zunädft anfto- 
Bende Stelle bringt und dort in gleiher Weife wirken läßt. 

Die Urfache diefes zeitraubenden, und leicht bie vollkommene Gleichheit 
des Gewindes beeinträchtigenten Verfahrens ift, Laß man wegen praßtifcher 
Hinberniffe weder der Epindel mit dem daran befefligten QArbeiröftüde eine 
Schiebung von bedeutender Länge zu ertheilen, noh auch den Schraubſtahl 
auf eine große Strede, mit Sicherheit feiner unveränderten Lage gegen bie 
Umdrehungsachſe, fortbewegen kann. 

Die Einrichtungen zum Schraubenſchneiden auf der Drehbank ſind, 
mie ſchon aus einer oben gemachten Andeutung herborgeht, bon zweierlei 
Art, je nachdem nämlid der Drehbankfpindel nebft dem Arbeitäftüde, oder 
dem Schraubftahle, die fchiebende Bewegung ertheilt wird, 

a) Wenn der Spindel die Schiebung gegeben werden muß, fo be- 
fhreibt jeder Punkt auf dem Umkreiſe derfelben (durdy die vereinigte Wir- 
fung der Umdrehung und Schiebung) eine Schraubrnlinie, und Gleiches 
ift der Fall mit dem Arbeitöflüde. Der Scraubftahl wird dabei unbe= 
meglih angehalten. Um die fchraubende Bewegung der Spindel zu er- 
zeugen, bringt man gewöhnlich auf derfelben ein Stüd eines beftimmten 
Schraubengewindes, eine fo genannte Patrone (Schraubenpatrone, 
pas de vis) an, welcher der gebrauchte Schraubftahl hinſichtlich der Fein⸗ 
heit feiner Zähne entfprehen muß. Die Länge der Patrone beträgt Y/, 
bis 1%, Zoll und umfaßt 8 bis 16 Gewindgänge. Unter der Patrone 
wird ein Stück mäßig barten, allenfall® mit Hutfilz befleideten Holzes 
(Regifter, clef) feftgelegt, in welches die Gänge ber Patrone fi ein= 
drüden; fo daß die Spindel bei ihrer Umdrehung gendthigt if, fih auf 
der Unterlage wie in einer Mutter zu fohrauben. Begreifliher Weife 
wird hierzu erfordert, daß die Spindel in zwei zylindrifchen Lagern laufe, 
wodurch ſolche Drehbänke zum Drehen fehr genauer Arbeiten weniger 
tauglich werden (vergl. S. 311). An älteren Drehbänken findet man 
die Einrihtung, daß 6 bis 12 Patronen mit verſchiedenen Gewinden auf 
den zwifchen Vorder⸗ und Hinterdode befindliden Theil der Spindel felbft 
gefhnitten find (Schraubenfpindel, Patronenfpindel, Patro— 
nen=Drebbant, tour A pas de vis, screw-mandrel lathe) *). 
Dadurd wird aber die Letztere unverhältnißmäßig lang und ſchwer, läuft 
auch deßhalb Teichter unrund, und ift mühfam zu verfertigen. Ieht zieht 
man ed daher immer vor, am binterften Ende der Spindel jedes Mal 
nur die eben nöthige Patrone aufzufteden, indem man die N ale 
befondere Stüde in Geftalt Furzer meffingener Röhren (manchon), welche 
Außerlih das Gewinde enthalten, verfertigt. 


*). Geißler's Drechsler, II. 39. 
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Da man mit Patronen ſtets nur eine befchränkte Anzahl von Gewinben 
bervorbringen Pann, nämlich diejenigen, zu welchen man eben die Patronen 
bat; fo find mehrere Berfuche gemadt worden, mit Erfparung der Patronen, 
durch Hebel, fchiefe Klächen u. f. w. die Schiebung ber Spindel in jedem be» 
liebigen Maße zu erzeugen, und dadurch — innerhalb gewiſſer Grenzen — 
ale Abftufungen von Gewinden hervorzubringen ). Doc find die meiften 
biefer Vorrichtungen ſchwerfällig oder ziemlich zufammengefeht, baber fie fehr 
wenig im Gebrauch gefunden werden. Um Schraubenpatronen von jeder bes 
liebigen Ganghöhe auf der Drehbank zu erzeugen, wenn man nicht bereits im 
Befige eines gleihen Gewindes ift, kann eine einfache Schneibplatte dienen, 
welche unter dem erforderlihen Winkel gegen bie ın ihren Lagern fehiebbare 
Spindel aufgeftellt wird und ſowohl den Gang einfchneidet, als durd ihr Ein⸗ 
greifen in den eben gefchnittenen Theil beffelben die angemefjene Führung 
beim weitern Fortfchreiten bewirft**). 


b) Ertheilt man dem Schraubftahle die fehiebende Bewegung, fo darf 
die Spindel der Drehbank nur wie gewöhnlich rund umlaufen, und man 
behält den Bortheil, fie am hintern Ende durd eine Spige unterftüßen 
zu können. Uebrigens kann die Führung des Stahld entweder aus freier 
Hand gefchehen (fileter A la volde, mobei aber große Uebung des Arbei- 
terd boraußgefeßt wird, und dennod nie ein fehr genaues und ſchönes 
Gewinde entfteht); oder durch einen Mechanismus, der die Schiebung in 
gehörigem Berhältniffe mit der Umdrehung der Spindel bewirkt. 

Im fehtern Zalle bedient man fich theils einer auf ber Spindel ange: 
brachten Schraubenpatrone in Verbindung mit Hebeln, Rädern u. dgl., theils 
mancherlei anderer Vorrichtungen, die aber alle ziemlich felten vorfommen. 
Leicht kann eine Vorrichtung angebracht fein, durch welche es möglich wird, 
mit geringer, augenblidlich zu bewerkftelligenber Mobifitation bes Mechanis— 
mus, Gewinde von jedem beliebigen Grabe ber Feinheit zu fchneiden, wenn 
man die dazu paflenden Schraubftähle befigt ober in deren Ermangelung einen 
einfahen Zahn (fpigenr Drehmeißel) gebraucht ***) In fo fern die Borridtun: 
gen ſolcher Art nicht felbft durch ein Muftergewinde (eine Patrone) in Thätig⸗ 
feit gefept werden, kann man fie von ber faft unvermeiblichen Ungenauigkeit 
eines folden Originals unabhängig machen, und unter diefer Borausfegung 
wird die Drehbanf zur Erzeugung neuer und fehr genauer Gewinde wohl ge: 
eignet, wenn der Mechanismus nad guten Grundfägen fonftruirt ift. Freilich 
tritt dabei al8 Hindernig in den Weg, daß bie Drehbank fhon wegen ihrer 
Größe kaum voufommen von Wanbelbarkeit und Lleinen Unrichtigkeiten ihrer 
Bewegung freigehalten werden Bann; weshalb e6 zur Hervorbringung feiner 
und möglichft genauer Mitrometer-Schrauben am zwedmäßigften er 
fheint, fie in einer guten (dreibadigen) Kluppe mit Beobachtung aller Bor; 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXVI. (1833) p. 301. — Polytechn. 
Yournal, Bd. 70, S. 275. — Polytechn. Centralbl. 1839, Br. 1, ©. 
101. — Karmarſch, Mechanik, ©. 264. 

**) Gewerbeblatt für Sadfen, 1843, ©. 70. — Polytehn. Gentraiblatt, 
Neue Folge, I. (1843) ©. 165. 

+) Polytechn. Journal, Bd. 21, S. 108. — Industriel II. 36. — Jahr: 
bücher XVII. 201. — Mittheilungen, Lief. 3 (1835), &. 150. — Geiß: 
ler's Drechsler, 1. 43. — Berhandlungen des Gewerbvereins für das 
Großherzogthum Heffen, 1841, ©. 48. — Meberfiht der Arbeiten und 
Veränderungen der fchlefifehen Geſellſchaft für vaterländ. Kultur i. 3. 
1847. Breslau, 1848, ©. 268. — Polytechn. Gentralbl. Neue Folge 1. 
(1843) &. 209. 
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ſichtsmaßregeln zu fchneiden und dann mittelft eines Schraubftahls nachzudrehen 
und zu berichtigen, bazu aber eine Plein und forgfältig gebaute, der Patronen 
drehbank mit Spindelfiebung ähnliche Vorrichtung *) zu gebrauchen, in wel: 
cher die zu berichtigende Schraube felbft als Patrone dient. 


3) Schrauben - Schueidmafdhinen 


(machine à tailler les vis, machine & tarauder, machine & fileter, 
screw-cutling engine) find vorzüglid) in zwei Fällen ein Bedürfniß, näm⸗ 
fi zum Schneiden großer (enttveder bedeutend langer oder dider) Spin⸗ 
deln, fo wie der dazu gehörigen Muttern; und zur fabritmäßigen (alfo 
möglihft fchnellen und gleihförmigen) Verfertigung Fleinerer Schrauben. 

a) Die Mafchinen zum Schneiden langer Schraubenfpindeln haben 
gewöhnlih eine den großen Drehbänken (Zhylinderdrehbänfen, S. 316) 
ganz gleihe Konftruftion (tour à fileter); und es find demnach diefel- 
ben Maſchinen, melde nad Bedürfniß zum Schraubenſchneiden, oder als 
Drebmafdinen zum Abdrehen großer Walzen ꝛc, oder als Bohr: 
mafchinen zum Ausbohren von Zylindern u. dgL gebraudht merben. 
Das Geſtell ift dem einer Drehbank ähnlich; eine Spindel (Qauffpindel) 
und ein Reitſtock find zur Befeſtigung der Arbeit wie bei der Drehbank 
borhanden. Die Umdrehung wird zumeilen durd eine große Handkurbel, 
in der Pegel aber mittelft Riemenfcheiben durch Dampffraft hervorgebradit, 
und bermöge gezahnter Räder mit angemeffener Geſchwindigkeit auf bie 
Baufipindel übertragen. Parallel mit der Letztern liegt, die ganze Länge 
der Mafchine einnehmend, eine ſtarke Schraube, die Zeitfpindel, welde 
bon der Zauffpindel aus, oder wenigſtend zugleich mit diefer, durch eine 
Verbindung bon Zahnrädern umgedreht wird. Die Geſchwindigkeit diefer 
Schraube muß mit jener der Zauffpindel (und alfo des Arbeitsftüde) in 
einem dur den Zweck beftimmten Berhältniffe ftehen, welches durch Auf⸗ 
fteden verfchiedener Räder (Wechfelräder) nad Erforderniß abgeändert 
werben kann. Die Leitfpindel ift zur Bührung eine Supported 
(chariot, slide) bejtimmt, der auf den Wangen bed Geftels faft die 
ganze Länge des Letztern durdlaufen kann, in einer Richtung, melde 
parallel ift zur Umdrehungsachſe des Arbeitaftüds. — Wenn eine Schraube 
gefhnitten werden foll, fo wird der dazu beftimmte (aus Eifen gegoffene 
oder gefchmiedete) Zhlinder rundlaufend eingefpannt, auf der Maſchine 
felft abgedreht (chariotter, charioter, f. unten), und dann auf fol 
gende Weiſe mit dem Gewinde verfehen. In dem Supporte wird ein 
Schneidſtahl, Zahn (outil, burin, cutling tool, culter) ange= 
bracht, deſſen ſchneidiges Ende flad oder zugefpigt ift, je nachdem ein 
flaches oder breiediged Gewinde gefehnitten werden fol, und deffen Breite 
gleich fein muß: bei fladyen Gewinden der halben, bei dreiedigen Gewin— 
den der ganzen Ganghöhe. Tas Näderwerd muß (mit Rüdfiht auf die 
Ganghöhe der Leitfpindel) fo eingerichtet fein, daß der Support Dei einer 
Umdrehung der Zauffpindel um gerade fo viel fortfhhreitet, ala die Gang— 
höhe des zu erzeugenden Gewinde beträgt. Die Leitfpindel und der zu 


) Berliner Verhandlungen, XVII. (1839) S. 66. 
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ſchneidende Zylindet müſſen ſich nach einerlei Richtung umdrehen, wenn 
Erſtere ein rechtes Gewinde bat, und Letzterer ein ſolches erhalten ſoll 
(tie beides wohl faft immer der Ball fein wird). Man läßt den Schneit- 
ftahl nicht gern fehr ſtark angreifen, weil fonft leiht Erſchütterungen ent⸗ 
ftehen, welde der Schönheit und Genauigkeit bed Gewindes fehr nachthei⸗ 
lig find.. Hat der Stahl die ganze Länge des Zyhlinders durdlaufen, fo 
zieht man ihn ein wenig zurüd, führt den Support durd) Berkehrtdrehen 
der Leitfpindel (oder durch Ausldfung der Leitjpindel-Dlutter und Bes 
nußung einer dazu angebrachten Zahnftange mit Getrieb) wieder auf den 
Anfangspunkt feines Weges, ftellt den Zahn meiter vor, und wiederholt 
bie Arbeit, was fo oft gefhehen muß, bis dad Gewinde ausgeſchnitten 
oder vollendet ift. 

Un eine Mutter zu ſchneiden, befeftigt man diefe auf dem Support, 
und fpannt dagegen zwiſchen der Zauffpindel und dem Neititode einen 
glatten eifernen Zylinder (cuiter bar) ein, der buch die Deffnung der 
Mutter geht, und auf weldem der Zahn oder Schneidftahl (cutter) fo 
angebradt ift, daß er fi) allmälig meiter vorrüden läßt, um tiefer einzus 
ſchneiden. Uebrigens bleibt das Berfahren unverändert. 

Es ift oben bemerft worben, daß beim Schraubenfchneiden der Weg bes 
Schneidſtahls während jeber vollen Umbrehung bes Arbeitsftüds gleich fein 
müſſe der Ganghöbe des beabfichtigten Gewindes. Würde man einen fladen 
Bahn gerade halb fo ſchnell geben, d. h. in derfelben Zeit nur um feine eigene 
Breite fortfchreiten laflen, fo würde er Beinen hoben Gang bilden, fondern 
den Bylinder glatt abdrehen; ein Gleiches wird gefchehen, wenn feine Bewe: 
gung noch langfamer if. Daburd hat man das Mittel in Händen, bie 
Schrauben » Schneibmafchine zum Abdrehen anzumenden, weil dazu nichts 
meiter erfordert wird, als eine bedeutende Verzögerung bes Stable. Um die 
Maſchine ale Bohrmaſchine (für Zylinder u. dgl., die an beiden Enden 
offen find) zu gebrauchen, verfährt man wie beim Schneiden einer Mutter, in: 
dem man babei ebenfalld die ermähnte Verzögerung eintreten läßt. 

Doppelte und mehrfahe Gewinde entfiehen, wenn — mie borher 
— das Bortfhreiten des Schneidftahle während einer Umdrehung eben fo 
viel beträgt, al8 die Ganghöhe (Steigung), dagegen die Breite des Stahls 
angemeffen vermindert wird. Angenommen, das Vortfchreiten betrage 1 300, 
und die Breite bed flahen Schneidflahle nur /, Zoll; fo wird Lebterer 
bei dem oben erflärten Verfahren eine Schraube bilden, an meldyer ter 
tiefe Sang Y, Zoll, der hohe Y, 30H breit ift: aber man wird im Stande 
fein (nachdem mährend eined Stillfftandes der Maſchine der eingefpannte 
Zyhlinder 180° um feine Achfe gewendet wurde), durd einen zweiten 
Schnitt diefen hohen Gang in zivei, jeder 4, Joll breit, zu theilen, und 
jugleih den zweiten vertieften Gang, ebenfalld bon Y, Zoll Breite, zu 
erzeugen. Wie man auf ähnliche Art dreifache, vierfadhe Gewinde erhält, 
ergibt ſich von felbft. 

In Ermangelung einer Mafchine von ber vorbefchriebenen Art kann fol: 
gende einfahe Borrichtung zum Schneiden dider und nicht gar zu langer 
Schrauben mit Nutzen angewendet werden, wenngleich fie minder volltommen 
wirft, und feine große Mannidjfaltigkeit der Gewinde zuläßt“). Gine Muſter- 


— — — 


) — Anweiſung zu Schloſſerarbeiten, II. Abtheil. Augsburg, 1801, 
eft 2. 
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fchraube oder Leitſpindel, welche von Eifen oder fogar nur von Holz fein kann, 
deren Gewinde aber diefelbe Ganghöhe wie die zu fehneidende Schraube haben 
muß, ift dazu erforderlih. In einem paflenden Geftelle liegt dieſe Leitfpindel 
borizontal, und wird durch eine Kurbel oder einen Areuzhafpel (mit oder ohne 
Vorgelege von verzahnten Rädern) in ihrer Mutter langfam fortgefchraubt. 
Am Ende der Leitfpindel wird (mittelft einer Auppelungshülfe, eines Muffes, 
manchon) der 3ylinder angefügt, der gefchnitten werben foll; fo zwar, daß 
deſſen Achſe genau in die Werlängerung der Spinbelachfe fällt. Diefer Zylinder 
madt daher die Umdrehung mit, unb geht babei durch bie Deffnung einer 
Dode, welche ihm als Stüge dient, und zugleich ben fchneidenden Bahn ent⸗ 
hält. Es leuchtet ein, daß die erzeugte Schraube niemals länger fein kann, 
als die Mufterfpindel, und daß man von Letzterer mehrere Ereinplare mit ver» 
fchiedenen Gewinden vorräthig haben müfle, um mehr als Gine Gattung 
Schrauben fchnreiden zu können. — Muttern werden mit biefer Vorrichtung 
gefchnitten, indem man Erſtere an ber Dode, wo fonft der Schneidftahl fikt, 
befeftigt, unb mit der 2eitfpindel einen Zylinder verbindet, auf welchem ber 
Bahn angebradt ift: gleihfam einen Schraubenbohrer, aber mit einer einzigen 
Schneibe. 

’ Auf ähnliche Art ſchneidet man oft die Muttern für flache, in der Kluppe 
verfertigte Spindeln, wie bereit6 (S. 344) angedeutet worden if. Man ver« 
einfacht aledann die Sache dadurd, daß man — um bie Schraube felbft als 
Zeitfpindel benugen zu können — bei deren Berfertigung eine zylindrifche Ber- 
längerung an ihr fiten läßt, welche den Durchmefler des Kerne (der Spindel 
ohne Gewinde) hat, zur Anbringung des Schneidzahns dient, und nad Boll: 
endung ber Mutter abgefchnitten wird. Die Mutter, worin die Schraube 
als Leitfpinbel fi) bemegen muß, wirb aus Blei über bie Schraube felbft ges 
goffen *). 

Rd gleihem Prinzipe baut man Maſchinen zum Schneiden ber Ge: 
winde in den Schraubftod:Hülfen (S. 230), indem man eine vertifale durch 
Halslager gehörig unterftügte Welle — welche durch Riemenfcheiben und Zahn— 
täder umgebreht wird? — mit zwei Berlängerungen verfieht, nämlich oben mit 
der Leit- oder Mufter-Schraube, unten mit einer glatten zylindrifchen Stange 
in welcher ber Schneidzahn eingefeht ift**). 

Mit einer einzigen Leitipindel können feinere unb gröbere Gewinde ge: 
fhnitten werden, wenn man Grfiere fo anbringt, daß fie ber zu ſchneidenden 
Schraube nur die Schiebung mittheilt, dagegen rüdfihtli der Umbrehung 
von derfelben unabhängig ift; und wenn zugleich vermöge eines Räderwerks 
Schiebung und Drehung des Arbeitsſtücks für jeden befondern Kal in ben er: 
forderlihen Einklang gebradht werden”). 

Bei jeder Schrauben:Schneidmafchine mit einer Zeitfpindel hängt die Ge: 
nauigfeit der erzeugten Gewinde — alle übrigen Einflüffe außer Acht gelaffen 
— von der Richtigkeit ber Leitfpindel ab; denn eigentlich ift immer Letztere die 
Grundlage des neu gefchnittenen Gemwinbes, felbft wenn biefes eine abgeänderte 
Zeinheit (Ganghöhe) darbietet. Da nun aber die Herftelung einer höchſt ge: 
nauen Leitfpindel — bei der erforderlichen bedeutenden Länge berfelben — faft 
als praktifch unmöglich angefehen werden kann; fo darf man aud den An« 
fpruh völliger Ridtigfeit an die auf den gewöhnlichen Mafchinen ge: 
fhnittenen Schrauben nicht madhen. Gleiches Bedenken erhebt ſich mehr oder 
weniger gegen alle bisher befchriebenen Verfertigungsarten der Schrauben, bei 


) Mittheilungen, Lief. 11 (1836), ©. 2357. 
“) Polytehn. Gentralbf. 1849, S. 76%. — Polytechn. Journal, Bd. 113, 
©. 187. 


) Brevets LV. 385. 
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welchen (wie bei ben Kluppen, bei ben Patronen-Drebbänfen ꝛc.) ein ſchon vor: 
bandenes Gewinde zu Grunde liegt. Allein wenn Lebtered nur wenige Gänge 
enthält, fo ift c& leichter mit großer Genauigkeit darzuftellen, gibt daher aud 
ein günftigeres NRefultat. lim lange Schrauben mit möglichfter Genauigkeit 
zu verfertigen, würde daher die Aufgabe fein: entiweber gar fein Echrauben: 
gewinde als Grundlage dabei anzumenden, oder doch nur ein Gewinde mit 
wenigen Gängen, welches auf das Sorgfältigfte ausgearbeitet fein müßte. In 
legterer Beziehung ift von Ramspden’) folgende Vorrihtung erfunden wor: 
den, um fehr genaue Schrauben (3. B. zu EintheilungsMafchinen für gerate 
Linien) bervorzubringen. Cine mittelft Kurbel umzudrehende ftählerne Achſe, 
worauf ſich einige, fehr genau gearbeitete, Schraubengänge befinden, ſetzt als 
Schraube ohne Ende eine große mefingene Scheibe, und zugleih durch eine 
Verbindung von zwei BZahnrädern den Bylinder in Umtrehung, welcher zur 
Schraube gefhnitten werden fol. Mit der erwähnten großen Scheibe iſt fon- 
zentrifch eine Fleinere Scheibe verbunden, um deren Umkreis fidh bei der Drehung 
eine dünne und fehr biegfame Uhrfeder aufrollt. Letztere zieht hierbei ven Sup: 
port nach fi), und. führt fo den Scneidftahl längs der in Arbeit befindlichen 
Spindel fort. Durd gehöriges Verhältniß der Dimenfionen aller Theile be» 
wirft man leicht, daß ein Gewinde von beliebiger Keinheit herauskommt. Na: 
mentlich ift einzufehben, daß — alles Mebrige als unveränderlid angenommen 
— das Gewinde befto feiner ausfallen muß, je Pleiner die Scheibe mit der 
Uhrfeder ift, je weniger weit fie alfo, während eines beftimmten Theils ber 
Umdrehung, den Eupport von feiner Etelle bringt. 


b) Ziemlich Furze und mäßig dide Schrauben, wie bie bei Maſchinen 
fo häufig vorkommenden Schraubbolzen (boulons taraudes, screw- 
bolts) werden — meit fhneller als in der Hand-Kluppe — mit verſchie⸗ 
denen Bolzenfhneidmafdhinen (bolt-screwing machine) gefhnitten, 
welche nicht mittelft eines Schneidzahnes, fondern mittelft einer zwei⸗ oder 
dreibadigen Kluppe arbeiten, da e8 bier weniger auf befondere Schönheit 
der Gewinde als auf Schnelligkeit ihrer Erzeugung anlommt. Nah ihrem 
mwefentlihen Charakter theilen ſich dieſe Maſchinen in drei Gattungen: 
aa) Sole, bei welchen die Kluppe unbeweglich fteht, der zu ſchneidende Bol: 
zen demnad die volftändige Schraubenbewegung (Drehung mit Schiebung 
verbunden) empfängt. Im Fleinften Maßſtabe und auf den Betrieb durd 
Menſchenhand eingerichtet, ift das Ganze nichts meiter als die ſchon er- 
wähnte Zeierfluppe (S. 348) *). Für ſtärkere Bolzen baut man fie grö- 
Ber, verfieht fie auch mohl mit einem Schwungrade an ber durch bie 
Kurbel umgedrehten Welle ***). Noch größere Mafchinen werden durch Ele: 
mentarkraft getrieben und find demnach bon minder einfadher Konſtruk⸗ 
tion ****). Bon einer Einrihtung diefer Art kann man fi) durd Folgen- 
des einen Begriff machen. Ein horizontal liegender gußeiferner, ungefäbr 
3 Fuß langer und 4 Zoll dider (dev Leichtigkeit tmegen hohler) Zylinder 


*, Rees, Cyclopaedia, Vol. XIII. Artitel: Engine. — Geißler, über 
die Bemühungen ıc. (f. in der Note auf S. 245) ©. 99, 


») Gewerbeblatt für Sadjfen, 1838, ©. 90. 
**) Berliner Verhandlungen, XXVIII. (1849) &. 77.— Polytechn. Eentral: 
blatt, 1849, ©. 979. 
»») Le Blanc, Recueil, II. Planches 64, 65. — Portefeuille industriel 1. 
38. — Polytechn. Gentralblatt, 1849, S. 833. 
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wird durch zwei Lager unterſtützt, in welchen er ſich eben ſo wohl drehen 
ald der Länge nad) ſchieben kann. Der mittlere Theil deſſelben trägt ein 
gezahntes Rad, welches unmittelbar durch den Eingriff eines (der Schie— 
bung wegen) 16 Zoll langen Getriebed, mittelbar durd eine Verbindung 
mehrerer Zahnräder, in Umdrehung gefeßt wird. Am bordern Ende de 
Zylinders wird der Bolzen, den man zu fehneiden Beabfichtigt, fo einge- 
fpannt, daß feine Achfe mit ber verlängerten Achſe des Zylinders zuſam⸗ 
menfällt. Weiter nad) dem Ende der Maſchine Hin fteht eine Art Schraub⸗ 
ftod, zwei gewöhnliche Schneidbaden enthaltend, welche durch Stellfhrau- 
ben einander genähert werden Fünnen. Indem man zu Anfang der Arbeit 
die Spite des Bolzens zwiſchen ben Baden einflemmt, und dann die 
Maſchine in Gang kommen läßt, fehneidet fi) das Gewinde ein, und da= 
bei fhraubt fi) der Bolzen von felbft zwiſchen den Baden fort, die hohle 
Welle, mit welcher er verbunden ift, nad) fid) ziehend, fo daß die Betriebs⸗ 
fraft direft nur die drehende Bewegung herborzubringen bat. Iſt der Bols 
jen, fo meit er mit Schraubengängen bverfehen werden foll, durd die 
Baden gegangen, fo preßt man Zebtere etwas ſtärker zufammen, und läßt 
(mozu eine einfache Vorrichtung angebracht ift) die Umdrehung in entge= 
gengefeßter Richtung Statt finden. — bb) Solde, in melden der Bol- 
zen feine andere als die drehende Bewegung empfängt, folglich mittelft 
des Schraubengetwindes in den Schneidbaden die Kluppe mit fchiebender 
Bewegung längs des Bolzend fortfchreitet ). Einen Eleinern Apparat 
nad diefem Prinzipe hat man aud für feine Schrauben Eonftruirt und 
auf Bewegung dur eine Handkurbel berechnet“). — cc) Solde, welde 
der Kluppe die drehende Bewegung ertheilen, während der Bolzen an einer 
bloß ſchiebbaren Vorrichtung fi) befindet und alfo durch die fortfchrei= 
tende Bildung des Gewindes zwiſchen die Schneidbaden hineingezogen 
wird"). — Auf den Mafchinen aller drei Gattungen werben auch bie 
Muttern zu den Bolzen gejchnitten, in welcher Abſicht man an die Stelle 
der Schraubenbaden die zu ſchneidende Mutter, an die Stelle des Bol- 
jend aber einen gewöhnlichen Schraubenbohrer fett. 

c) Zur fabrifmäßigen Berfertigung der Holzſchrauben (8.334), 
deren bollfommene Erzeugung mittelft Kluppen wegen ber Tiefe der Ge— 
mwinde fehr zeitraubend und felbit ſchwierig ift, bedient man ſich gleichfalls 
der Mafchinen. Die folgenden Andeutungen können ungefähr einen Be— 
griff von diefer Babrilation geben: 

Erfte Dperation: Zerfihneiden ded Drahtes. — Das Material 
zu den Holzfhrauben ift Eifendraht von etwa 1 bis 3 Linien Dide, in 
einer gehörigen Anzahl von Abftufungen. Um ihn in Stüde von der 
erforderlichen gleichen Länge zu zertheilen, dient eine Art Stodfcheere, deren 
langer Arm durch eine Ziehftange und Kurbel mittelft eines Schwung⸗ 
rades abwechſelnd gehoben und niedergezogen wird. Diefer Arm ift ein 
gekrümmter eiferner Hebel, der feinen Drehungspunkt an dem der Kurbel- 


*) Armengaud, Ill. 37. — Jobard, Bulletin, III. 101. 
») Berliner Gewerbe:Blatt, III. 324. 
») Berliner Berhandlungen XXII. (1843) ©. 213. 
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ſtange entgegengeſetzten Ende hat. Nahe am Drehungspunkte ſitzt, nach 
unten gekehrt, ein Meſſer mit konkaber Schneide; ein ähnliches Dieffer 
fteht darunter aufreht und unbeweglih auf dem Geftelle der Mafdine. 
Beim Niedergehen ftreift da8 obere Mefjer an dem untern ber, und fohnei- 
bet ben auf Letzteres gelegten Draht gerade ab. Indem man den Draht 
zwiſchen die Meffer mit der Hand einfchiebt, ftößt er gegen ein in gehöri- 
ger Entfernung bon dem untern Meſſer angebrachtes Eifen, wodurch bie 
Länge der abgefchnittenen Stüde beftimmt wird. Letztere fallen in eine 
unterhalb befindliche bledherne Büchſe. 

Die Konkavität ber beiden Schneiden ift von fo kleinem Halbmeſſer, baf 
fie der Runbung des Drahtes auf deſſen halben Umkreiſe ſich anfchmiegt, wo- 
durch das Plattquetfchen der Schnittftelle verhütet wird. In gleicher Abficht 
gibt man auch der Scheere folgende abgeänderte Einrichtung: Jedes Blatt der: 
felben befigt ein in der horizontalen Richtung durchgehendes Loch. Wenn das 
bewegliche Scheerblatt gehoben ift, Eorrefpondiren die zwei Löcher mit einander 
und der Draht wird dur Beide eingefhoben; wird hierauf das beweglide 
Blatt niedergedrüdt (um etwas mehr ald ber Durchmeſſer des Loches oder des 
darin befindlichen Drahtes beträgt), fo ftreift es mit feiner Fläche an jener bes 
unbewegliden Blattes herunter und das Durdfchneiden des Drabtes erfolgt 
in ber Berührungsebene beider Blätter (vergl, ©. 259). 


Zmeite Operation: Bildung ber Köpfe. — Die Köpfe der Holj- 
fhrauben find faft immer kegelförmig, und zum Einfenken beftimmt. Die 
Verfertigung des Kopfes geſchieht durch Stauhung des einen Draht⸗Endes 
in einer Kriehebel-Dreffe oder einem Prägwerke mit Schraubenfpindel. 
Ein Drahtſtück wird von oben in die Deffnung einer Zange geftedt, beren 
Maul eine koniſche Verſenkung ‘von der Geftalt de Schraubenkopfes ent: 
hält. Ein flacher ftählerner Stempel quetfcht oder ſtaucht das oben her⸗ 
ausragende Ende des Drahtes durch einen kraftvollen und nur augenblid- 
lihen Drud zufammen, fo daß es die Verſenkung ausfült. Dann flößt 
der Arbeiter mit einen Werkzeuge von unten gegen ben Draht, um denfelben 
zu heben und herauszuwerfen, während zugleich bie Zange fid) etwas Öffnet. 

Die Kopfbildung findet bei Pleinen Schrauben alt, bei großen in ber 
Glühhitze Statt. Um ein ungaleihfürmiges Auseinanderquetfhen des Eiſens 
und eine davon herrührende ſchiefe Geſtalt des Kopfes zu verhindern, wendet 
man manchmal den Kunftgriff an, die Prepfläche des Stempels mit eingebreb: 
ten feinen onzentrifhen Reifen zu verfehen, wonach der Kopf mit entfpreden: 
ben hohen Reifen auögeftattet erfcheint, die aber beim nadjfolgenden Abdrehen 
verſchwinden. Halbrunde (unten flache, oben Pugelfegmentförmige) Köpfe ent: 
ftehen durch einen entfprechend vertieften Stempel, wobei da8 Maul ber Zange 
eben (ohne Verfenfung) ift. — Kaltgeftauchte Köpfe brechen zuweilen ab, wenn 
die Schrauben mit Anwendung einer bedeutenden Gewalt eingefchraubt mer: 
ben. Es ift, um diefem Nachtbeile zu begegnen, das Berfahren erfunden wor: 
ben (welches aber wenig Verbreitung erlangt zu haben ſcheint), bie Drabtftüde 
auf geihmolzenem Blei zu erhigen und in diefem beißen (jedoch nicht glüben: 
den) Zuftande bie Köpfe aufzuftauden, wozu man ftatt der Zange auch eine 
Art Nageleifen (S. 187) mit Vorrichtung zum Herausftoßen der angeköpften 
Dräbte gebraudhen kann“). — Es gibt Mafchinen, welche das Abfchneiden bes 
Drahtes und das Anpreflen der Köpfe zufammen verrichten "”). 


*) Breveis, XXXVI. 343. 
**) Brevets, XLVIII. 139; LV. 485. 
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Dritte Operation: Abdrehen des Kopfes. — Es geſchieht auf 
einer kleinen Drehbank, wo die rohe Schraube mittelſt eines zangenartigen 
Futters an der Spindel eingeſpannt und ſtatt des Drehſtahls eine Art 
ſchneidiger Zange angewendet wird, um den Kopf ſowohl unten (auf ſei⸗ 
nem fegelförmigen Umkreiſe) ald auf der obern Fläche und am Rande 
in wenigen Umläufen glatt abzubrehen *). 

Vierte Operation: Abdrehen der Spiken. — Auf einer andern 
Meinen Drebbant wird fodann (mittelft eined Hand⸗Drehſtahls) das dem 
Kopfe entgegengefehte Ende der Schrauben zu einer dick⸗-koniſchen Spike 
geformt, mad in einem Augenblide geſchehen if. — Bei den dünnften 
Schrauben unterbleibt jedoch diefe Operation. 

Fünfte Operation: Schneiden des Schraubengewindes. — Auch 
hierzu dient eine Art Pleiner Drehbank, vor welcher der Arbeiter figt, und 
deren Wirkung fehr viel Aehnlichkeit mit dem Schraubenfhneiden mittelft 
Patronen (S. 357) hat. An der Spindel, melde (entgegengefekt der 
Einrichtung an ben gewöhnlichen Drehbänten) fi zur Rechten bed Ar⸗ 
beiter6 befindet, und durd Treten in Umdrehung verfeßt wird, iſt mittelft 
einer [nel und leicht zu Öffnenden Zange die Schraube eingefpannt, 
fo daß der Kopf in der Zange liegt, das Mebrige aber hervorragt. Das 
Einfehneiden de8 Ganges geſchieht dur einen flachen Zahn, der an einem 
Hebel fißt, und mittelft deffelben auf die Schraube niedergedrüdt wird. 
Zebtere liegt, um dem Drude nit ausweichen zu können, in ber halb⸗ 
runden Rinne eines unbeweglichen Holftüde. Die Schraubenpatrone ift 
nach zwei verfchiedenen Methoden angebradht und eingerichtet. Entweder 
ift das hintere Ende der Drehbankfpindel felbft mit dem Gewinde verfehen, 
und fhraubt fih in der Hinterdode vor⸗- und rüdmärts, während ber 
ſchneidende Zahn an feinem Platze bleibt. Es ergibt fih von felbit, daß 
zu diefem Behufe die Umdrehung der Spindel eine abwechſelnde fein muß. 
Man erreicht dieß, indem um die Spindel in mehrfachen Windungen eine 
Schnur gemidelt ij, melde mit einem Ende an dem Tritte hängt, am 
andern ein Gegengewicht trägt. Oder die Spindel läuft in zwei glatten 
jplindrifhen Lagern, und die Patrone (ein etwa 8 Linien dider Zhlinder 
mit den Schraubengemwinde) befindet ſich vorn auf derfelben, zwifchen ber 
Vorderdocke und der Zange, welche zum Feſthalten der Schraube dient. 
Zwiſchen beiden Doden ift eine fehraubenförmige Weber um die Spindel 
getvunden, durch welche diefe immer nad) der Hinterdode zu (d. h. gegen 
die rechte Seite) fi) zu ſchieben ſtrebt. Der Hebel mit dem Zahne ift 
tie bei der borigen Konftruftion. Indem man ihn zum Schneiden nies 
derdrüdt, feßt derfelbe einen Winkelhebel in Bewegung, welcher eine mit 
(linten) Schraubengängen verfehene meffingene Friktionsrolle gegen die 
Patrone Iehnt, und fie mit derfelben in Eingriff ſetzt. Dadurch ift die 
Drehbankſpindel gendthigt, fi) hervor (nad) der linken Hand des Arbei- 
ter8) zu ſchrauben; fobald aber der Schneidftahl oder Zahn aufgehoben 
wird, entfernt fi) die Role von der Patrone, und die Spindel geht, ohne 
Zeitverluft und ohne eigentlihe Schraubenbewegung, duch die Wirkung 


) Andere Mafchinen zu gleihem Zwecke: Polytehn. Journal, Bd. 73, 
S. 22. — Polytehn. Centralbl, 1840, Bd. 1, ©. 117. 
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der Feder zurüd. Hierbei: kann fi die Spindel ohne Unterbrehung nadı 
Einer Richtung umdrehen, wozu ein Schwungrad und eine Schnur ohne 
Ende dienen, wie an der gewöhnlichen Drehbank. 

Das Einſchneiden des Gemwindes mittelft ziveier Schraubenbacken (ähnlich 
denen einer — worauf manche Maſchinen eingerichtet find *) liefert 
gewiß feine fo fhöne Arbeit wie das Schneiden mit einem Meißel ober Zahne. 
Zuweilen verrichtet eine mit ſolchen Schraubenbaden arbeitende Maſchine ne: 
benbei das Einftreichen bes Kopfes **), von welchem fogleidy die Rede fein wird. 

Sechste Operation: Einftreihen (fendre) des Kopfee. — Um 
ben Spalt oder Einfhnitt des Kopfes zu bilden, ber zum Einfeßen bed 
Schraubenziehers dient, wendet man eine Pleine Maſchine an, bei mwelder 
der wirkſame Haupttheil eine bogenfürmige, um einen Mittelpunkt fid 
bor= und rückwärts drehende Säge if. Die Schraube wird in ein Loch 
eined fchräg ftehenden Hebels geftedt, mittelft deffen man den Kopf auf 
die Säge drüdt. 

Statt biefer Vorrichtung wird oft eine Drehbank gebraudt, an deren 
Spindel eine Fräfe (Stahlfcheibe von 1%, bis 2 Zoll Durchmeffer mit Sägen: 
zähnen auf dem Rande) eingefpannt ift, die fi) demnach fietig in einerlei 
Richtung umdreht. Da hierbei der Grund bes Einfchnitts bogenfürmig vertieft 
ausfallen muß, fo bedient man ſich — um bieß zu vermeiden — für die 
größten Schrauben folgender etwas abgeänberter Einrihtung. Statt jede 
Schraube einzeln anzubalten, ftedt man 8 oder 9 Stüd in einer Reihe nahe 
bei einander (die Köpfe oberhalb herausragend) in Löcher eines Schlitten ober 
Schieber, welcher horizontal unter der fihnell umlaufenden Fräſe allmälig 
durchgeführt wird. — 

Die Mitwirkung der Menfchenhand bei ber Berfertigung ber Holzfchrau: 
ben hat man zu befeitigen gefucht, indem man die Mafchinen vollfommen felbft: 
thätig machte, fo daß 3. B. die Drahtftüde hbaufenweife in eine Art Trichter 
gefchättet und aus biefem dur den Mechanismus felbft einzeln entnommen 
und ber Bearbeitung zugeführt werben. Ein ſolches Maſchinen-Sortiment (be: 
ſtehend aus einer Mafchine zum Berfchneiden des Drahtes und Anprefien der 
Köpfe, — einer zum Abdrehen oder vielmehr Abfeilen des Kopfs und des 
obern Theils der Spindel, — einer zum Einftreihen ber Köpfe mittelft einer 
Kreisfäge, — enblih einer zum Schneiden der Gewinde) ift in Nordamerika 
erfunden und nach England verpflanzt worden, man weiß nit ob mit befrie: 
digendem Grfolge***). 

Die Berfertigung der Ringfhrauben (weldhe ftatt des Kopfes ein 
‚ceisrundes Oehr haben) befteht in folgenden Operationen: 1) Abſchneiden ber 
Drahtftüde mittelft der fchon oben befchriebenen Scheeren. 2) Erfte Biegung 
am Kopf-Ende, woburd bie Geftalt eines rundlichen Hafens entfteht. 3) Zweite 
Biegung auf einer Vorrichtung — ähnlich jener zum Biegen der Ringe an 
Mepkettengliedern *°**) — in welcher ber erwähnte Hafen um einen Stahlſtift 
gelegt und ein zweiter Stift mittelft eines Handhebels fo im Kreife um Erftern 
berumgeführt wird, daß der Hafen fih zu einem ziemlich gut gefchloflenen 
Ringe formt. 4) Prägen bes Ringes zwifhen zwei Stempeln in einer Schrau: 
benprefie, wodurch derfelbe die völlig regelmäßige Geftalt erhält und jede ſicht⸗ 


*) Polytechn. Journal, Bb. 73, ©. 18. — Polytehn. Gentrafbl. 1840, 
Br. 1, ©. 115. 


**) Brevets XLVIII. 142. 
+, Polytechn. Journal, Bb. 84, ©. 414. 
») Jahrbücher, XVIII. 116. 
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bare Wandöffnung daran verfchwindet. 5) Abfeilen des vom Prägen entftan- 
denen Srathes auf dem äußern Umkreiſe des Ringes (wobei jede Schraube 
zwei Mal im Schraubftode eingefpanmt werden muß und dennoch ein 9: bis 
10jähriger Knabe täglich 3000 Ringe befeilt). 6) Entfernung des Grathes auf 
dem innern Umkreiſe des Ringes, mittelft einer Fräfe auf der Drebbant. 
7) Einfhneiden des Gewindes. 


Anhang zum Schranbenfchneiden: 
Kordiren (corder, cordonner) de8 Drabtes*). 


Bei ber Verarbeitung zu Schmuckwaaren, Biligran u. f. w. wird Gold⸗ 
und Silberdraht oft auf feiner ganzen Länge mit höchſt feinen und feid- 
ten Ehraubengängen verfehen, mweldye ihm eine matte, gereifte Oberfläche, 
gleihfam das Anfehen einer aus feinen Fäden dicht zufammengedrebten 
Schnur geben, daher der Name Kordiren für diefe Arbeit. Man be= 
dient fich hierzu der Kordirmafdhine (machine à corder, machine 
à cordonner), einer kleinen und einfachen Vorrichtung, deren weſentlich⸗ 
ſter Beftandtheil eine in ihrer Achſe durchbohrte flählerne Spindel von 
1%, bis 2%, Zol Länge if. Am vordern Ende diefer Spindel ift eine 
Art fehr kleiner Schraubenfluppe mit zwei Baden oder ein feines Schneid- 
eifen mit Löchern, deren Größe ber Dide des Drahted entſpricht, ange⸗ 
bradt. Der Draht wird durd die Deffnung am hintern Ende der Spin= 
del eingefchoben, und geht in gerater Richtung‘ durch die Baden oder das 
Shneideifen, während diefed fammt der Spindel fEhnell umgedreht wird. 
Lebteres gefhieht entweder durd Rad und Getriebe oder durch ein Rad, 
eine Rolle und eine Schnur ohne Ende; in beiden Fällen beivegt der 
Arbeiter mit der einen Hand die Kurbel, und regiert mit der andern den 
Draht. 


XIX. Sammer und Amboß **). 


In fo fern von dem Gebraude des Hammerd (marteau, kammer) 
zum Schmieden fhon früher die Rede war, kommt bier nur die Anwen⸗ 
dung deffelben zur Bearbeitung der Metalle im Falten Zuflande in Bes 
tradıt. — Die Hämmer find von fehr verſchiedener Art, obwohl fie dad Haupt⸗ 
fähliche der Form und mehreres Andere mit einander gemein haben. In 
der Regel macht man die Hämmer aus gefchmiedetem Eifen, meldes an 
den Stellen, wo der Hammer beim Gebraude auffhlägt, mit vorgeſchweiß— 
tem und gehärtetem Stahle belegt iſt; nur bie allerleinften Hämmer be= 
fiehen ganz aus Stahl. In befonderen Fällen find Hämmer von Hol; 
(Weißbuchen⸗, Buchsbaum⸗, Ahorn-, Kornellirfhen-Holz) und von Horn, 
im Befondern Büffelhorn, gebräuchlich: dieß findet namentlih Statt bei 
der Bearbeitung dünner Gegenftände aus weichen Dletallen (Kupfer, Tom⸗ 


— — 


) Zechnolog. Encyklopãdie, IV, 236. 
») Technolog. Encytlopaãdie, II. 274; VII. 142, 307; IX. 60—62. — Holiz- 
apſſel, I. 385, 398. 
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bak, Gold, Silger), wo etwa vorhandene Verzierungen unbefchädigt blei- 
ben miffen, während das Stüd gebogen wird; fo wie dann, wenn Das 
Hart= und Steifwerden des Arbeitsftüdes möglihft vermieden werden fol. 
Ein eiferner Hammer drüdt nämlich das Metall, auf welches er fchlägt, 
ſtark zufammen, und vermindert fehr bald in merklihem Grade deſſen 
Meichheit und Dehnbarkeit (S. 146); der hölzerne Sammer (Schlägel, 
maillet, mallet) dagegen zeigt diefe Wirkung gar nicht oder in meit 
geringerem Grade. Die Größe der Hämmer ift fehr verſchieden: die klein⸗ 
ften, für fehr feine Arbeiten gebräuchlichen, haben 1 bis 1%, Zoll Länge 
und einen etiva 6 zölligen Stiel; die größeren wiegen zuweilen einige 
Dfund, und erfordern die ganze Kraft des Arme, um an bem 12 bis 
16 Zoll langen Stiele gehörig gefhwungen zu werden. Die Geftalt ber 
meiften Hämmer ift fo, daß diefelben an beiden Enden des Kopfs gebraudt 
werden können; und man gibt fehr gewöhnlidy diefen Enden eine ungleiche 
Bildung oder wenigftend eine ungleihe Größe, um fie für verſchiedene 
Zivede gebrauden zu können. Iſt die Endfläche des Hammerd von erheb- 
licher oder ziemlich gleicher Ausdehnung nad) Länge und Breite, jo führt 
fie den Namen Bahn (table, face); fehr ſchmal bei einer gewiſſen 
Zänge, heißt fie Binne (panne, pane); mandmal ift da8 Ende bes 
Hammerkopfs eine fharfe oder etwas abgerundete Spike. Meiſtentheils 
enthalten die Hämmer an einem Ende eine Bahn, am andern eine Finne, 
oft aber auch zwei Bahnen oder zwei Binnen. Die Bahn ift entweder 
eben (flach) oder Eonver, feltener Eonkav; Ekonvere Bahnen fommen am 
alferöfteften vor, und find theild wenig, theild ſtark konver, theild von 
der Form eines Kugelfegmentes, theild einem Zhlinderabſchnitte ähnlid. 
Dem Umriffe nad find die Bahnen freisrund, oval, quadratifh, länglich 
bieredig oder adtedig. Die Sinne ift der Breite nach flah, oder abge= 
rundet, oder kantig (einer ftumpfen Schneide ähnlih); der Länge nadı 
gerade ober Eonver gefrümmt; binfihtlid ihrer Stellung entweder parallel 
zum SHammerftiele oder rechtwinkelig genen denfelben. 

Die Etiele der Hämmer find von zähem und hartem Holze (Weißbuchen, 
MWeißdorn, Eichen ıc), von einer ber Größe des Hammers und dem Zwecke 
deffelben entfprehenden Länge und Dice, felten rund, fondern meift oval oder 
flach, mobei die größere Dimenfion des Querfchnitts in der Richtung des Ham: 
merfopfes fleht, um beifer den nöthigen Widerſtand gegen Zerbrechen leiften zu 
können. Das Loch (oeil), in welchem der Stiel befeitigt wird, darf den Ham— 
mer nidyt zu fehr ſchwächen, und foll durch den Schwerpunkt defielben geben, 
wodurch der Hammer einen gleihen und guten, die Hand nicht zu fehr er: 
mübdenden Zug oder Schwung erhält. 

Unter dem allgemeinen Namen Amboß fei e8 erlaubt, bier die ver⸗ 
ſchiedenen Werkzeuge zufammenzufaffen, melde bei dem Gebraude der 
Hämmer dem Metalle ald Unterlage dienen. In ſo fern diefe Unterlage 
den Eindrüden widerſtehen und dem Arbeitsftüde Glätte ertheilen, oder 
wenigftens die deinfelben eigene Glätte nicht zerftören fol, muß der Amboß 
hart und glatt fein. Daher befteht er aus Eifen, und wird auf der 
Arbeitsflähe (Bahn, table, face) mit Stahl belegt, gehärtet und fein 
abgefchliffen, oft fogar forgfältig polirt. Hölzerne oder bleierne Unterlagen 
für die Arbeit find Ausnahmen, welche nicht oft vorfommen. Hinfidtlid) 
ber Geftalt der Amboße finden eben fo vielerlei Berfihiedenheiten Etatt, 
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ald in Betreff der Hämmer. Große Amboße ftedt man mit einer fpikigen 
Fortſetzung (Angel) ihres untern Theild in einen 2 bis 2%/, Buß hohen, 
auf der Erde flehenden Holzklotz (billot, tronchet); Heinere werden auf 
gleihe Weife in einem auf die Werkbank gefehten niedrigen Holzzhlinder 
befeftigt; die Meinften im Schraubftode eingeflemmt. 

Dan bedient fid) des Hammers fehr häufig zum Flach- oder Glatt⸗ 
ſchlagen, Ausdehnen oder Streeden, Zufpiken, Abrunden, Geraderidhten, 
Biegen u. f. w., überhaupt zu folden Bearbeitungen, melde mit dem 
Schmieden Aehnlichkeit haben, fih aber davon unterfcheiden, indem fie 
ohne Anwendung bon Wärme Statt finden, daher nur in beſchränktem 
Maße und vorzüglid an Fleinen Gegenftänden ausführbar find. Berner 
werden Platten oder Streifen von Eifen, Meffing ze., melde einer gewif- 
fen Härte oder Bederkraft bedürfen, durch Ueberhämmern fteif, hart und 
elaftifh gemadt (Hartfhlagen, ©. 146), ohne daß man hierbei eine 
Ausdehnung oder Formberänderung beabfihtigt. Auch dient der Hammer 
als Hülfsmwerkjeug bei der Anwendung der Meißel, Durchſchläge, Punzen, 
um das Eindringen diefer zu bewirken. Für bie bier eben aufgezählten 
Zwecke ift die Geftalt des Hammers mit jener der Schmiebehämmer (S. 174), 
die geringere Größe abgerechnet, übereinſtimmend; d. h. er befikt eine quas 
dratifche, wenig konver gemölbte, faft ebene Bahn, und eine gerade, abges 
tundete, dem Stiele parallel oder auch quer gegen benfelben geftellte Finne. 
Der Bankhammer, Handhammer (marteau d’etabli, bench- 
hammer) der Schloffer und anderer Eifenarbeiter gehört hierher. Man hält 
dad zu behandelnde Metallſtück mit der Hand, mittelft eines Weilllobens 
oder einer Zange und legt e8 auf eine, zu biefem Behufe am Schraub⸗ 
ftode (S. 230) angebrachte flache Erhöhung, oder auf ein eigenes Schlag» 
ſtökchen ) mit harter und fehr glatter Bahn. Letzteres hat entweder (in 
jehr Meinem Maßftabe) völlig die Geſtalt des Schmiede-Amboßes, d. h. 
eine flache bieredige Bahn mit einer zugefpigten flachen Verlängerung und 
einem gegenüberjtehenden koniſchen Horne: enclumeau, beak iron, beck 
iron, bick iron; ober es befleht aus einer bieredigen, 1%, bis 2 Zoll 
im Quadrate großen, Y, Zoll diden, gehärteten Stahlplatte, melde auf 
einem Würfel von Holz flachliegend befeftigt ift: tas, polshing block; 
oder ed hat eine flache oder konbex krumme, bald vieredige, bald kreis⸗ 
fürmige, zuweilen bdreiedige Bahn: tas, lasseau, stake, teest. Holzerne 
Stöckchen gebraudt man in Wällen mie diejenigen, wo hölzerne Hämmer 
jwedmäßig find (S. 367). 

Die meiften und größten Berfchiedenheiten der Hämmer, fo mie ber 
Amboße oder der den Amboß vertretenden Werkzeuge fommen bei der Be- 
arbeitung bed Bleches (in den Werkſtätten der Klempner, Kupferfchmiete, 
Silberarbeiter 2.) vor. Man bedient fi) des Hammers ſowohl um das 
Blech auf mannichfaltige Weife zu biegen, ald um aus bemfelben, durch 
jwedmäßige Ausdehnung, die bverfchiedenartigften vertieften oder hohlen 
Gegenftände zu erzeugen. Die legtere Art der Bearbeitung wird im Allge⸗ 
meinen Treiben oder Hämmern, Schlagen (marteler, hammering) 
genannt: fie zerfällt in das eigentliche Vreiben oder Auftiefen 


) Zechnolog. Encyklopäbie, KTV. 170—171. 
Karmarfch Technologie J. 24 
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(embontir, chasing), wobei eine Blechplatte durch Hämmern auf ihren 
mittleren Theile die hohle oder vertiefte Geftalt erhält; und in dad Auf: 
sieben (relever, ratsing), wobei das Hämmern oder die Ausdehnung 
am Rande herum Statt findet. 

Wenn man fi) vorfielt, daß irgentwo auf einer ganz ebenen Blechplatte 
ein Hammerſchlag angebracht werde, der das Metall zufammentrüdt, aber zu: 
glei nah allen Seiten hin aus einander treibt; fo entiteht durch die legtere 
Wirkung — weil bie umgebenden Metalltheile fein Ausiveichen der gebehnten 
Stelle in der Ebene der Platte geftatten — eine mehr oder weniger bemerk⸗ 
lihe Beule. Denkt man ſich eine gehörige Anzahl von Schlägen in regelmä: 
Biger Anordnung und Aufeinanderfolge auf den mittlern Theil einer Blech⸗ 
fheibe einwirfend; fo muß das ganze Stück mehr und mehr eine fchalenartige 
oder ähnliche Bertiefung erhalten, inbem ber nicht ausgedehnte Hand ſich der 
Beibehaltung der ebenen Fläche widerſezt. Von der Weife, wie die Hammer: 
fireihe mehr oder weniger ftarf, mehr oder weniger häufig, auf verfchiebene 
Stellen des Bleches fallen, hängt vie en lich herauskommende Geftalt ab. Dieß 
gibt einen Begriff vom Auftiefen. Wird dagegen eine ebene Scheibe rings 
in der Nähe dei Randes durch Hämmern ausgedehnt, während die Mitte und 
der Rand felbft Peine ober eine geringere folche Bearbeitung erleidet; fo muß 
ber Rand fi) von ber Fläche aufrichten und eine Stellung annehmen, in wel: 
her er, wenn er nun feinerfeits angemeflene Schläge erhält, noch weiter in 
bie Höhe gebehnt werden kann. Auch bier wieder wird die Form, Stellung 
und Größe der entftehenden Seitenwände davon abhängen, wie und in wel: 
chem Maße die Schläge des Hammers gewirkt haben. So erhält man eine 
Borftelung vom Au fziehen, welches insbefondere Einziehen (reireindre, 
retreinte, raising-in) genannt wirb, wenn durch das Hämmern ber Durch⸗ 
mefler eines hohlen Gegenftandes an einer beflimmten Etelle wieder verfleinert 
(demnach zugleid die Wandbide durch Bufammenbrängung bes Metall ver: 
größert) wird; und Schweifen, Ausfcdhmweifen (ecolleter), wenn die Mün: 
dung eines Gefäße u. dgl. durch Hämmern, nah Art einer Bafenöffnung 
fih erweitert. Sehr gewöhnlich wird das Auftiefen mit dem Aufziehen ver: 
bunten; denn da bie durch das Hämmern ausgedehnten Theile an Dide ab: 
nehmen, fo behält das Metall eine gleihmäßigere Stärke, wenn man, um eine 
Höhlung von beftimmter Tiefe zu erzeugen, nicht den Rand allein ober bie 
Mitte allein in Anfprudh nimmt. Oft würde felbft das Blech eine zu ſtarke 
oder zu lange fortgefegte Bearbeitung an Einer Stelle nicht ertragen ohne 
Röffe oder Brüche zu bekommen; und endlich führt häufig bie Bereinigung 
beider Arbeitsmethoden am ſchnellſten, ficherften und feichteften zum Ziele. 

Im größten Mapftabe wird das Treiben mit dem Sammer auf jenen 
Hammerwerken audgeübt, wo die fabrilmäßige Berfertigung von kupfernen, 
eifernen und meflingenen Gefäßen (Keffeln, Schalen, Pfannen) Statt fin» 
det. Man bearbeitet Eifen und Kupfer glühend (alfo ein eigentliches 
Schmieden), Meffing dagegen Palt, und wendet hierzu Schwanzhämmer 
(S. 151) an, melde vom Waffer getrieben werden. Man ſchneidet aus 
ftartem Bleche mittelft einer großen Scheere zirkelrunde Scheiben aus, oder 
ſchmiedet ausdrüdlic zu diefem Zwede unter dem Breitbammer (einem 
gewöhnlichen Blechhammer) zirkelrunde Scheiben, melde man oft in der 
Mitte etwas dider läßt, weil bier die ſtärkſte Ausdehnung Statt findet. 
Die Scheiben werden mit der Scheere am Rande glatt befhnitten; man 
legt 4 bis 16 oder 18 dergleihen, melde der Reihe nah an Größe und 
Dide abnehmen, dergeftalt auf einander, daß die Eleinfte und bünnfte ſich 
oben befindet; biegt den Rand der unterften, größten Scheibe mittelft eines 
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Handhammers Über die anderen um, und vereinigt hierdurch alle Stücke 
ju einem Gefpann (fourrare, paquet), welches erft nad) vollendeter 
Ausarbeitung wieder aufgelöft wird. Nur die Böden zu großen Keffeln 
und Branntweinblafen werden einzeln bearbeitet. Die Bearbeitung bed 
Gefpannd beginnt unter dem Scharfhbammer, ber eine fihmale abge= 
rundete Bahn und einen Amboß von gleicher Geftalt befikt; durch wie⸗ 
derholte Schläge deffelben, in Spirallinien vom Umkreiſe nad dem Mit- 
telpunfte bin, entfieht fon ein geringer Grad von Bertiefung. Diefe 
vergrößert fih unter dem Tiefhammer, beffen beinahe flache Bahn 
eine Kreisffäche bon drei Zoll Durchmeſſer bildet, und zu meldem ein 
breiter ebener Amboß gehört. Ein zmeiter Tiefhammer, ber fi) von dem 
vorigen bloß dadurd unterfheidet, daß feine Bahn nicht flah, fondern 
halbEugelförmig gerundet ift, beendigt das Auftiefen. Die bisher gebrauch⸗ 
ten drei Hämmer arbeiten im Innern bed Geſpanns, wobei Letzteres jeder- 
zeit fo regiert wird, daß die Schläge in einer Schnedenlinie vom Mittel- 
punkte gegen den Umkreis, und wieder entgedengefeßt, neben einander 
fallen; man bleibt aber allmälig mehr und mehr vom Umkreiſe zurüd, 
um die größte Ausdehnung in der Mitte zu bewirken, und daburd bie 
erforderliche Ziefe zu erlangen. Zulegt wird dr Schierhbammmer 
(Schlichthammer) angewendet, welcher die bon dem Xreiben zurüd- 
gebliebenen Ungleihheiten und Beulen fo viel möglich vertilgen muß. Er 
it Hein und leicht, an Geftalt dem zweiten Tiefhammer ähnlich, und 
[hlägt von außen auf die Keffel; ber dazu gehörige Anboß (Spitz- 
amboß) gleicht einem hohen und dünnen Segel mit abgerundeter Spike, 
damit die Keffel bequem auf denfelben gehängt werden Fünnen. Jeder 
Keffel wird zuleßt mit der Scheere am Rande befchnitten; ber Außerfte 
und der innerfte eined Gefpanns find gewöhnlich befchädigt. 


Die Bearbeitung des Bleches mit Handhämmern geſchieht ſtets im 
falten Zuftande, und nur in fo fern durch fortgefeßtes Hämmern das 
Metall bart und fpröde wird, muß man ed durch Ausglühen weich ma= 
hen, wenn ed Anwendung bon Glühhite geftattet (mas z. B. bei Weiß- 
bleh des Zinnüberzuges wegen nit der Fall ifl). Die gemöhnlichften 
Hämmer zum Biegen, Treiben und Glätten find folgende: 


Polirhammer, Glanzhammer (marteau & polir, polshing 
hammer), mit einer einzigen, freiörunden, ein wenig fonveren (mie ein 
Abſchnitt einer fehr großen Kugel geftalteten), fein polirten Bahn; 

Spannbammer, Gleihziehhammer (marteau & dresser), 
mit einer ober zwei Bahnen, die fehr wenig gemölbt, beinahe ganz flad), 
und freisförmig find; übrigens dem vorigen gleich ; 

Aufziehhammer, Shmweifhbammer, mit zwei abgerundeten, 
langen und ſchmalen Bahnen, gleihfam breiten Binnen, melde quer gegen 
den Stiel geftellt find; 

Tellerhbammmer, Fußhammer, Krughbammer, (marteau 
a bouge), vom vorigen durd) größere Breite der Bahnen berfdieden; 


Sinnhbammer, Aufziehhammer, mit einer freisrunden, etwad 


fonveren Bahn und einer abgerundeten, quer geftellten Sinne; 
24" 
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Treibhbammer, Tiefhammer, Knopfhbammer, (marteau a 
emboulir, chasing kammer), mit zwei balbfugelig fonveren Bahnen 
oder einer folhen und einer größern, viel weniger konveren Bahn; 

Tiefbammer, mit einer freiärunden, etwas fonveren, und einer 
länglihen, abgerundeten (der des Tellerhammers ähnlichen) Bahn; 

lädhenbammer, mitzwei ganz fladyen, Freiöförmigen, oder qua 
dratifhen, Bahnen; 

Shärfenhbammer, mit zwei geraden, quer gegen den Stiel ſtehen⸗ 
den Pinnen, von melden die eine flady, die andere ſchneidig iſt; 

Schlichthammer, Ausfhlidthbammer, ben Polirhammer 
ähnlich, aber Feiner und auf der Bahn flärker gemölbt; 

AbfhlihtHammer, Planirhammer (marteau & planer, 
planishing hammer), mit zwei Bahnen, mweldye beinahe völlig flach, oder 
bon denen die eine flach und die andere fehr wenig konver iftz dem Um: 
riffe nad) find die Bahnen freisrund, oder die eine ift fo, die andere 
quadratiſch oder länglich vieredig; 

Siefenhbammer (marteau à soyer), mit zwei abgerundeten, quer 
gegen den Stiel ftehenden Finnen; 

Abbindhammer, Abpinnhammer, ein Feiner Siekenhammer 
mit fohärferen (fehmäleren) Finnen. 

Büchfenfiefenhammer, mit zwei flachen ſchmalen Bahnen, auf 
deren jeder eine (quer gegen die Richtung des Hammerftield ftehende) halb⸗ 
zylindriſche Rinne ſich befindet. 

Als Unterlage für das in Arbeit befindliche Blech dienen verſchiedene 
Amboße und verwandte Werkzeuge. Zu großen Gegenftänden gebraudt 
man einen gewöhnliden Schmiedamboß (Hammeramboß, Schlag— 
ftod). Bei den Kupferfchmieden find außer Diefem Liegamboße üb- 
ih, aus einer ſtarken, horizontal über einem Holzfloge liegenden Eifen- 
ftange beftehend, deren Enden aufgebogen find, und zwei Amboße darftellen. 
Die Klempner bedienen fi) meiftentheild des Polirftodes (tas à pla- 
ner, planishing-stake), der mit feiner Angel aufrecht in das Loch eines 
auf dem Fußboden ftehenden Holzklotzes eingeſenkt wird. Die quadratifcde, 
etwas gewölbte Bahn deffelben ift fein polirt, und eine ihrer vier Kanten 
abgerundet. Der Spannftod (las & dresser) ift dem Polirftode fehr 
ähnlich, aber Eleiner, und auf der Bahn beinahe ganz flach; öfters macht 
man eine bon den vier Seiten der Bahn nad; auswärts krumm. Andere 
amboßähnliche Werkzeuge kommen weiter unten vor. 

Die erite Arbeit, melde mit dem Bleche vorgenommen wird, wenn 
daraus dur Biegen oder Treiben irgend ein Gegenftand dargeftellt wer⸗ 
den fol, ift im Allgemeinen das Ausfpannen, Gleihziehen (dres- 
ser), welches auf dem Spannftode mittelft des Spannhammerd gefchiebt, 
um alle Beulen und fonftige Unebenheiten zu entfernen. Verzinntes Blech 
wird, dor bem Ausfpannen, auf dem Bolirftode mit dem Polirhammer 
gefhlagen (Poliren, polir, polisking), um die Berzinnung blan® und 
glänzend zu maden. Gewöhnlich legt man zwei Blechtafeln auf einander, 
bereinigt fie durch Umbiegen ber Eden, und bearbeitet fie geneinfhaftlich. 
Aus dem glatigehämmerten Bleche werden hohle Gegenftände theild durch 
Biegen und Zufammenlöthen (auch durch Walzen oder Nieten), theils 


\ 





Hammer und Amboß. 373 


durch Treiben dargeftellt: Letzteres vorzüiglid dann, wenn feine Löthung 
oder fonftige Berbindung Statt finden darf, oder wenn die Geftalt des 
Gegenftandes eine Zufammenfeßung deſſelben nicht geftattet. Runde oder 
ovale Biegungen einer Blechtafel oder eines Blechftreifend geſchehen auf 
dem Sperrhafen, Sperrhorn (bigorne, beak iron, wenn das 
Werkzeug klein ift: bigorneaa), einer Art Amboß von der Geftalt eines 
T, woran ber fenfredhte Theil in einen Holzklotz geftedt wird, das hori= 
jontale Stud aber zwei einander gegenüberfiehende Hörner (gouges) 
ohne eine eigentlihe, flahe Bahn bildet. Iene find zHlindrifh, oder auch 
nah den Enden bin etwas berjüngt, auf der obern Seite polirt, und von 
verſchiedener Dide, damit man nad) der Größe der Arbeit eins babon 
audwählen fann. Gewöhnlich ift der Hammer, mit meldhem man dad 
Blech über dem Sperrhorne biegt, von Holz. Soll dad Xrbeitöftid fehr 
glatt ausfehen, fo umwickelt man zulegt da8 Sperrhorn mit dünnem 
Leder, Pergament, Tud oder flartem Papier, und vollendet das Häm- 
mern mit einem eifernen Hammer (Spannhammer oder Abſchlichthammer). 
Dabei drüden fi) alle Unebenheiten des Bleches, welche bon ungleidhför- 
miger Einwirkung de8 Hammers beim Biegen entflanden find, in bie 
nadgiebige Hülle des Sperrhorns ein, treten folglih auf ber innern 
Seite des Arbeitsftüdes hervor, während die äußere Fläche die Slätte der 
Hammerbahn annimmt, ohne Spuren von den Schlägen de8 Hammers 
ju zeigen. 

Alle runden oder ovalen, geraden Gefäße, fo wie Ringe, kurze und 
nit zu enge Röhren, ferner Gegenftände, melde nur rinnenartig und 
niht ganz zufammengebogen werden, bearbeitet man auf Sperrhörnern 
bon verſchiedener Größe. Stüde von bedeutendbem Umfange, tie Dadj- 
rinnen u. dgl, können über einem runden Holze gebogen werden. Da⸗ 
gegen bedient man fi für fehr lange oder fehr enge Gegenflände ftatt 
de8 Sperrhorns eines eifernen ober ftählernen Zylinders, den man hori= 
zontal an einem feiner Enden im Schraubftode befefligt (Dorn, man- 
drin, runder Dorn, mandrin rond). Für edige Biegungen gebraudt 
man Dorne von quabratifhem oderredtedigem Querfhnitte (bieredige, 
flache Dorne, mandrin carre, mandrin meplat). Die Heberftange 
der Klempner (1 bis 3 Fuß lang, Y, bis 1 Zoll im Durchmeſſer), ber 
Rohrſtock der Kupferfchmiede, die Rohreifen der Schloffer gehören 
zu den Dornen. Die Lebteren, zum Biegen ber Ofenröhren zc. beflimmt, 
find meift vierfantig und auf der obern Seite zhlindriſch gewölbt, mit- 
bin ald Ausſchnitte von Zylindern zu betradten; fie haben 2 bis 3 Fuß 
Zänge bei 1%, oder 2 Zoll Dide. 

Röhren, die aus Blech gebildet und gelöthet find, müſſen oft verſchiedent⸗ 
lich gefrümmt werden, wie e8 5. B. bei den Trompeten, Waldhörnern ıc. ber 
Fall if. Man bedient fi) dazu eines hölzernen Hammers, gießt aber vorher, 
um das Einfniden zu verhindern, die Höhlung vol Blei, welches man zuiekt 
wieder ausſchmelzt. 

Außer den befchriebenen Werkzeugen find zum Biegen des Bleches 
noch mehrere andere gebräudlid. Kleine runde Biegungen können auf 
der abgerundeten Kante des Polirftods (S. 372) gemacht werden. Scharfe 
winklige Umbiegungen nimmt man oft ebenfalls auf tem Polirftode oder 
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auf einem andern Amboße vor, indem man das Blech Über eine der ſchar⸗ 
fen Kanten der Bahn umklopft; oder man bedient ih de Umſchlag⸗ 
eifens (hatchei-stake), welches wie ein großer, die horizontale, abye= 
ftumpfte Schneide aufwärts kehrender Meißel geftaltet iſt. Iſt die Kante 
dieſes Werkzeugs bogenförmig (fo, daß alle Theile des Bogens in einer 
vertikalen Ebene liegen), fo heißt es Börteleifen, und wird dann 
hauptſächlich gebraucht, um an runden Scheiben (3. B. den anzuldthen⸗ 
den Böden —— Gefäße) den Rand rechtwinkelig aufzubiegen: 
En order. Edige Böden werden auf dem Umfdhlageifen ge 
börtelt. 

Eidelartige Krümmungen ſchmaler Blechſtreifen erzeugt man dadurch, 
daß mau den geraden Streifen in einer ſchmalen eingedrehten Rinne eines 
hölzernen Zylinders auf die hohe Kante flellt, und den hervorragenden Rank 
zwedmäßig überh)ämmert. Zür jehr breite Streifen ift natürlich diejes Berfahren 
nit anwendbar, und foldhe muß man krumm mit ber Scheere zufchneiden. 

Schmale halbrunde Rinnen (Sieken), melde man dfterd als Ver⸗ 
jierung ober zu anderem Behufe an Blecharbeiten anbringt, werden auf 
dem Siefenftode (las à soyer, creasing-tool) mittelft des Siefen- 
bammerd bervorgebradgt. Die Arbeit heißt das Sieken (soyer, oder 
wenn die Sieke den Rand eines Gefäßes einfaßt, ourler, seaming). Der 
Siekenftod ift ein Amboß mit langer ſchmaler Bahn, auf welder nad 
der Quere mehrere Rinnen ober Burden eingefeilt find; dazu gebören 
einige Siekenhämmer von verſchiedener Größe, deren Binnen eine ven 
Furchen entfpredhende (etwas geringere) Breite haben. Dean legt das 
Blech auf den Siekenftod und Plopft es mittelſt de8 Hammers in eine 
ber Rinnen, während man e8 nad und nad) fortrüdt. Am Rande blecher⸗ 
ner Gefäße wird gewöhnlich rund herum eine Sieke (ourlet, seam) an= 
gebraht, um eine größere Steifheit, alfo Schuß gegen dad Berbiegen, 
ju erzeugen. Dan legt in diefer Abfiht das Gefäß mit ber Außenfeite 
auf den Siekenftod, und führt den Sammer innerhalb, wodurd der Wulf 
nad der äußern Oberfläche hin aufgetrieben mird. Kleine Gefäße, Büch⸗ 
fen u. dgl., bei weldhen der geringe Durdhmeffer die Betvegung des Ham⸗ 
merd im Innern nicht geftattet, werden umgekehrt bearbeitet, indem man 
fie auf den Sietenftod hängt, und von außen darauf ſchlägt; die Werk⸗ 
jeuge müffen dazu die entzjegengefeßte Beichaffenheit haben, um den glei= 
hen Erfolg bervorzubringen. Der Büchfenfielenftod, welden man 
in diefem alle gebraucht, enthält demnad auf feiner (der Breite nad 
ſtark gerundeten) Bahn mehrere querlaufende Wülfte oder Rippen, melde 
den Rinnen der hierzu gehörigen Büchfenfiefenhämmer (3. 372) entfpre= 
hen. Die nötbhige Steifheit des Randes an größeren Gefäßen wird turd 


Einlegen eines Drahtes in die Siele erzielt, weiche Letztere alsdann nad 


innen zu gefhlagen werben muß. Oberhalb derfelben läßt man ein Streif- 
chen des Randes fliehen, da8 hierauf nad) außen umgeflopft und bis zur 
gänzliden Bedeckung des Drahtes um denfelben herumgehämmert wire. 
Dabei, fo wie zum Sieken in manden anderen Bällen bedient man fidh, 
als einer Unterlage für den Gefäßrand, des Kornſiekenſtockes (seam- 
sel), der im Schafte abgekröpft und auf feiner furzen Bahn mit einer 
einzigen Sinne oder höchſtens mit zwei Sinnen verfehen if. 
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Runde und ovale Gefäße werden oft am Rande ausgeſchweift, näm- 
lich trichter- oder kelchartig erweitert; eine ähnliche Geftalt Tommt bei 
Bafen- und Leuchterfüßen 2. vor. Das Schweifen ift, in fo fern da= 
bei nicht bloß eine Biegung, fondern eine Dehnung des Bleche Statt 
findet, eine Art ded Treibens. Geringe Schweifungen arbeitet man mohl 
auf dem Polirftode aus, indem man den Rand auf die abgerundete Kante 
defielben legt, und unter befländigem Drehen des Gefäßes mittelft eined 
Schweifhammers von innen heraus überhämmert. Iſt aber ein Gegen⸗ 
ftand ſtark auszufhmeifen, fo gefchieht dieß auf dem Sperrhorn oder auf 
einem eignen Schmweifftode (Schweifhorn), welcher fi} vom Sperr⸗ 
born nur dadurch unterfcheidet, daß da8 eine Horn fpikig koniſch, das 
andere mwenigfiend ziemlich ſtark verjüngt if. Das ſpitzige Horn dient aud) 
zum Biegen koniſcher Gegenftände, 5. B. Trichter. 

Bon dem Verfahren beim Schweifen mag Folgendes einen Begriff geben. 
Um 3. B. einen gefchweiften Leuchterfuß darzuftellen, fchneidet man aus Blech 
eine freisıunde Platte, und fohlägt im Mittelpunfte derfelben ein Loch von 
gehöriger Größe aus. Den Rand dieſes Loches treibt man mittelft eines Schweif- 
bammers auf ber runden Kante bes Polirftods in der beabfihtigten Weiſe 
aus, woburdh er ſich über die Fläche erhebt. Dann ftedt man die Scheibe mit 
ihrem Loche auf ein Horn des Schweifitods, und bearbeitet ben äußern Rand 
durch Hammerfchläge fo fange, bis die verlangte Form entflanden iſt. Zwei 
oder drei Scheiben können, auf einander liegend, zugleich gefchweift werden ; 
zulezt aber bringt man jede berfelben einzeln auf das Schweifhorn, und fchlich: 
tet (glättet) fie mittelft eines paffenden Fuß: oder Tellerhammers aus. Gegen: 
fände von gefchweifter Geftalt, welche fih nicht aus einer flachen Scheibe 
bilden laſſen, weil fie zu tief find, werben zylindriſch oder trichterförmig auf 
dem Sperrhorne gebogen, an den Kanten zufammengelöthet, und endlich auf 
dem Schweifftode ausgefchweift. 

Das Treiben von Gefäßen und hohlen Begenftänden überhaupt mittelft 
des Hammer (Hammerarbeit, gefhlagene Arbeit, ouvrage martele, 
vaisselle martelée, Aammered work, raised work) ift nur in ſolchen Zällen die 
zweckmäßigſte Berfertigungsart, wo die Geftalt ber Stüde ſich nicht zum Drüden 
auf der Drebban? (3. 323) oder zum Preſſen in einer Stanze (S. 382) eig: 
net, oder nur fehr wenige Etüde gleiher Art und Größe verlangt werden, 
mithin im letztern Kalle die Herftelung einer Stanze nicht bezahlt fein würde. 
Bur Erfparung von Beit und Arbeit können zwei, drei und zuweilen felbft 
mehrere Stüde zugleich getrieben werden, indem man eben fo viele Bleche auf 
einander legt, und durch umgebogene Eden zufammenhält. Klempner, Silber: 
arbeiter, Kupferſchmiede, müflen eine Menge ihrer Arbeiten durch Treiben dar- 
fielen; kupferne Gefäße kommen meift fhon roh ausgearbeitet vom Kupfer: 
bammer, wo fie nad) der (&. 370) erflärten Methode verfertigt werden, und 
bem Kupferſchmiede liegt dann nur bie fernere Ausbildung und Bollendung 
durch Handarbeit ob. Neuerlich ift das Treiben auch mit Erfolg zur Darftel- 
lung ardhiteftonifcher Ornamente aus Binfbleh in Anwendung gefommen. 

Das Treiben ift feiner (S. 370 dargelegten) Theorienad eine fehr 
einfache Arbeit; aber die Auöführung der mannichfachen Bormen, auf bie 
befte und ſchnellſte Art, feßt eine große Bertigkeit und nicht wenig Ueber⸗ 
legung von Seite des Arbeiter voraus. Der Anfang muß oft, insbe⸗ 
fonbere bei tiefen Gegenfländen, damit gemadit tverden, daß man das 
Blech auf einem bleiernen oder hölzernen Kloge auftieft, d. h. es mittelft 
eined Treib⸗ oder Tellerhammers, oder eined hölzernen Hammers, in eine 
zweckmäßig geftaltete Vertiefung jenes Klotzes hineinfhlägt. Das Treiben 
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wird dann auf dem Polirftode (oder — bei Gegenfländen, melde Feines 
Glanzes bedürfen — auf einem eben fo geftalteten, nur nicht polirten 
Treibftode) fortgefeht, indem man auf der innern oder hohlen Seite 
mit Schweif⸗, Teller, Tief» und Treibhämmern arbeitet, während bie 
äußere Fläche auf dem Amboße liegt. Wenn die Tiefe der Gegenflände 
bedeutend, oder ihre Höhlung fo eng ift, daß man mit bem Hammer bon 
innen nit anfommen kann; fo wählt man den umgelehrten Weg, d. 6. 
man legt oder hängt die Arbeit mit ber hohlen Seite auf amboßähnliche 
Werkzeuge von angemeffener Geftalt, und gebraudt den Hammer (der ein 
Tellerhammer ober ein anderer, für den Zweck geeigneter fein fann) bon 
außen. Oft müffen beide Berfahrungsarten mit einander verbunden wer⸗ 
den. Die erwähnten Amboße (Bäufte, Baufteifen) find meift Hein, 
auf der Bahn polirt und entweder Pugelartig gerundet (mugelig) oder 
flach, im letztern Falle rund, oval, vieredig, dreiedig ze. Sie werden in 
den auf bem — ſtehenden hölzernen Klotz aufrecht eingeſteckt. Der 
Stockamboß (boule) bei den Kupferſchmieden iſt eine große kugelför⸗ 
mige Fauſt. Bei baudigen Gefäßen (vaisselle en bosse), überhaupt 
wenn feitwärts an einem Gefäße gearbeitet werden muß, mürde der ge= 
rabe Schaft der Faufteifen ein Hinderniß fein, den Gegenftand in die ge= 
börige Lage zu bringen. Man bedient fi dann eines T=förmigen Werf- 
zeugs, welches an den beiden Enden des horizontalen Theils aufgebogen 
und auf eine zwedmäßige Weife geftaltet if. Die Liegamboße ber 
Kupferfhmiede (S. 372) gehören hierher. Mehr zu empfehlen ift aber 
für folde Bälle dad Einfaheifen, der Geiffuß (horse) von der 
Geftalt eines J, deffen ſenkrechter Theil in dem hölernen Kloße ftedt, 
während das äußerſte Ende des horizontalen Theild ein bon oben nad 
unten durdhgehendes Loch enthält, in welches von verfchiedenen Baufteifen, 
welche man vorräthig bat, und melde alle mit einem zum Loche paſſen⸗ 
den Zapfen verfehen find (Auffateifen), das erforderliche eingeftedt 
wird. Vaſen und andere baudjige Gefäße von großer Tiefe und mit en= 
gen Deffnungen erfordern zur gänzlichen Vollendung ihrer Borm einen 
hohen und ſchmalen, rund zugefpigten und etwas gebogenen Amboß 
(Daumeifen, Bafenhorn). 

Die getriebenen Gegenflände müffen, um bie unregelmäßigen und ent- 
ftellenden Spuren der Hammerfchläge zu verlieren, zuletzt glattgehämmert 
werden (Schlichten, Planiren, r&parer, planer, planishing). Dieß 
geſchieht durch leichtes Weberarbeiten mit polirten Hämmern, deren Bahn 
eine angemeffene Geftalt hat, und zwar, nad Befchaffenheit der Stüde, 
entweder von außen (Abfchlichten) oder von innen (Auöſchlichten). 
Im eriten Valle gebraudt man die mandherlei Fauſteiſen und den Ab- 
ſchlichhthhammer, deffen Bahn wegen ihrer fehr geringen Wölbung feine 
ftarken Eindrüde madt; im zweiten Falle den Polirftod und den Aus⸗ 
fhlihthammer oder einen großen Tellerhammer, wobei ebenfalls, und aus 
dem angezeigten Grunde, die Sammerbahn weniger Tonver ift, als bei dem 
Treibhbammer. Soll beim Schlichten die eine Fläche der Arbeit vorzugs⸗ 
weife bor der andern fehr glatt ausfallen, fo bindet man über den Ham⸗ 
mer, den Polirftod oder das Baufteifen ein Stüd dünned Leder, Perga= 
ment oder fteifed Papier: die Seite ded Metalle, melde mit diefer wei⸗ 
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chen Bedeckung in Berührung war, erfdeint dann unebener, weil alle 
Ungleichheiten der Blechdicke dort herbortreten (vgl. S. 373). 

Auf Blechplatten oder auf biechernen Gefäßen werben öfters allerlei Ber: 
jierungen getrieben, welche in Rippen, Strahlen, Sternen, Blumen, Rofetten, 
Laubwerk ıc. brfteben (3. B. auf Pubdingformen u. dgl. zum Küchengebraud)). 
Man zeichnet den Umriß einer folhen Figur auf ber Fläche vor, legt das Ge- 
fäß mit der innern Seite auf das Börteleifen oder auf das Umſchlageiſen, 
und fihlägt, indem man die Arbeit angemeffen bewegt, mit einem Siefenham- 
mer oder Abbindhammer bergeftaft darauf, daß allmälig die Hauptlinien der 
Beihnung erhaben bervortreten (Abbinben, Abpinnen). Das fernere Aus⸗ 
treiben gefchieht auf dem Polirftode oder Treibftode von innen, mitteljt paſ⸗ 
fender Treib⸗, Teller: und Siekenhämmer. — Eine verwandte Arbeit find die 
getriebenen Verzierungen (als: Blätter, Rofetten, Arabesten, Blumen), welde 
von den Schloffern aus bünnem Eifenbleche verfertigt und auf Thor⸗ und 
Balkton- Gittern ıc. angebradht werden. Die einzelnen Beftandtheile, melde 
nachher durch Nieten oder Schrauben zufammengefegt werden, zeichnet man 
auf Papiers Lesteres Plebt man auf das Blech, weldes ſodann mit Meißeln 
genau nad) den Umriſſen ausgehauen wird. Das Treiben gefchieht, nad) den 
Umfländen bald von der vordern bald von ber hintern Seite, mittelft verſchie⸗ 
dener Hämmer, welche mit flachen oder ſchneidigen oder abgerundeten Finnen, 
mit flumpfen Spigen, mit fugeligen Knöpfen, mit Pleinen flachen ober Fon 
vexen, runden oder vieredigen Bahnen verfehen find. Dabei legt man das 
Blech theils auf einen bleiernen Klotz, theils auf einen Amboß, welder bem 
Eiefenftod ähnli iſt (Falzhorn), theild auf Peine, im Schraubftod einge: 
fpannte Stödhen, Treibſtöckchen (tasseau, chasing slake), welche eine 
flache, konvexe oder verfchiedentlich gefrämmte , auch eingeferbte oder mit Blei 
übergoflene Bahn, oder eine ftumpfe Kante, eine abgerunbete Spike ıc. haben, 
Die nöthigen Biegungen gibt man den getriebenen Stüden auf Blei oder auf _ 
dem Sperrhorne. 


XX. Punzen (Bunzen, poingons, punches)”). 


Man berfteht unter diefem Namen Bleine ftählerne Werkzeuge von 
der Borm eined Stäbchens, deren Ende nad irgend einer dem Zwecke 
entiprehenden Weife geformt iſtz und melde, auf ein Arbeitsftüd geſetzt, 
dann mit dem Hammer eingefhhlagen, Eindrüde von bverfdiedener Art her⸗ 
borbringen. Unentbehrlidy find die Punzen, wenn die zu erzeugenden Ein- 
drüde oder Bertiefungen fo fein oder bon folder Geftalt fein müſſen, 
daß fie mittelft anderer Werkzeuge (z. B. Hammer, Grabftihel) nicht oder 
nit eben fo gut hervorgebracht werden können. 

Alle Yunzen werden aus Stahl gemacht, gehärtet und bis zur gelben 
Farbe (arı dem Ende, worauf man fchlägt, wo möglich etwas mehr) nachge⸗ 
laffen. Sie find gewöhnlich zmwifchen 2 und 4 Zoll lang, in ber Mitte am 
dieten, und nad beiden Enden bin verjüngt. Diefe Geftalt ift befonders bei 
dünnen Yunzen wefentlih, weil fie das Prellen (b. 5. die burch etwas 
fhiefe — nicht genau in der Achfenrihtung der Punze wirkende — Schläge 
entftehenbe, der baltenden Hand fehr fchmerzliche, Erſchütterung) verhindert. 

Dan gebraudt die Punzen entweder: um auf dünnem Bleche Ein⸗ 
drüde zu machen, die auf der entgegengefeßten Fläche ala Erhabenheiten 
bervortreten, alfo zum Treiben (Punziren, Cifeliren, Zifeliren 


) Technolog. Encyflopädie, I. 291; VII. 143. 





378 Punzen. 


repousser, ciseler, chasing); oder: um Meine Vertiefungen von be- 
flimmter Geftalt auf diderem Metalle zu bilden, wobei Lebteres bloß zu⸗ 
fammengetrüdt, nicht ausgedehnt, alfo auf der Gegenfeite nicht verän⸗ 
dert wird. 

a) Treiben mit Punzen. — Es unterfheibet fih dom Treiben 
mit dem Hammer dadurd), daß durch die Punzen, wegen ihrer Kleinbeit, 
weit fchönere und feiner ausgeführte Zeichnungen fi darftellen laſſen. 
Nebſt der mechanischen Wertigkeit ift daher dem Cifeleur (ciseleur) aud 
Geſchmack und eine genaue Bekanntſchaft mit den Worderungen der Zeis 
henfunft und Plaſtik unerläßlih. Vorzüglich find es die edlen Dietalle, 
auf melden getriebene Arbeit ausgeführt wird, obwohl fie auch bier, ihrer 
Koftfpieligkeit wegen, jeßt feltener ald mohl fonft vorkommt. Die Geftalt 
ded Endes an den Punzen, weldes den Eindrud auf das Metall mad, 
ift fehr verſchieden, wonach viele Arten von Punzen entftehen; doch be= 
greift fie jedenfalls nur die einfachften Elemente einer Zeihnung (mie eine 
Linie, mehrere Linien oder Punkte, eine Pleine Erhabenheit oder Bertie- 
fung 20.5; fo daß mit den nämlidhen Punzen die mannidfaltigften zuſam⸗ 
mengefeßten Darftellungen oder Zeihnungen hervorgebracht werden ünnen, 
indem man die gehörig ausgewählten Punzen neben einander einfhlägt, 
auch wohl nad Erforterniß eine Punze vor jedem neuen Hammerſchlage 
ein wenig auf der Arbeit fortrüdt (mad man Ziehen nennt). 

Arten der Treibpungzen (poincons A ciseler, eiseleis, chasing chisels). 

1) Ziehpunzen (tracoirs), um die Umtiffe einer Zeichnung, und über: 
haupt fortlaufende Linien einzubrüden; das Ende berfelben bilder eine, durch 
zwei zufanımenftoßende Facetten erzeugte, ziemlich ftumpfiwinkelige und fein 
polirte Kante, welche geradlinig oder ınondviertelartig gefrümmt ift (Lracoirs 
droits, demi-courbes und courbes). 

2) Matte Ziehpunzen (traco'rs mals), in der Geflalt den vorigen 
ähnlich, nur daß die Facetten und die Kanten matt ober rauh find. 

3) Zupfer-Punzen (bouges, vutils & canncles), mit ſchmaler, ber 
Breite nach konver gerunbeter, polirter Fläche, zur Bildung rinnenartiger Ein- 
brüde (Kannelirungen). &8 gibt auch ähnliche matte Punzen, und ſolche mit 
drei ftarfen Streifen nach ber Länge (bouges & filets). 

4) Hachoirs, mit zwei polirten, hohl gefchweiften Facetten, weldye zu 
einer ftumpfen, Bonfav bogenförmizen Karte zufammenftoßen. 

5) Planoirs, mit ovaler polirter Endfläche, welche entweder flach oder in 
verfhhiedenem Grade konver ift (daher: plannirs plats, meplats, bombes). 

6) Mattpunzen (matoirs), ovale Zläche, die mit Pleinen, unregelmä⸗ 
figen Spikchen oder Rauhigkeiten dicht bededt if. Cie dienen, un einzelnen 
Theilen einer Zeichnung ein mattes Anfehen zu geben, ober ben Grund, worauf 
eine glänzende Zeichnung bervorragt, gleihmäßig matt zu maden. Je nad 
dem bie Pleine raube Fläche ganz eben, wenig oder mehr Lonver ift, unter 
fyeidet man matoirs plats, meplats und bomlıes. 

7) Frisoirs, mit meift fpigovaler oder rautenförmiger ebener Fläche, auf 
welcher eine Anzahl dicht neben einander ſtehender, äußerft kleiner, halbkugel⸗ 
förmiger Grübchen fih befindet. Man benennt diefe Werkzeuge nad der An: 
zahl von Grübchen (grains), welche fie enthalten, und die von 1,2 oder 3 
auf 6, 12, 24, 30, 50 und fogar 100 fleigt, ungeachtet die Fläche nicht über 
1/, Zoll lang und I Linie breit iſt. 

8) Haarpunzen (matoirs rayös, outils rayds), mit einer fein geftreif: 
ten Endfläche, welche länglich vieredig, rund, oval oder herzförmig, eben oder 
fonver oder zylindriſch ausgehöhlt ift. 
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9) Pointeauz, mit £onverem, füft balbfugeligem, polistem Ende. . 
10) Perlenpunzen (perloirs), den vorigen entgegengefeht, indem das 


Ende eine polirte hohle Fläche von der Geftalt eines Kugelabfchnitteö dar: 
ftellt. 


11) Rofenpunzen (oulils A coeur de rosette), mit koniſch ausgehöhl: 
ter, polirter Endfläche, deren Preisförmiger Rand 4, 5 oder 6 Kerben enthält, 
fo daß eben fo viele im Kreife ftehende Spizen ober Eden vorhanden find. 
Sie dienen, um das Herz (den mittleren Theil) einer Bleinen Roferte mit einem 
einzigen Eindrude zu bilden. 


12) Grain -Punzen (grenoire, &grenoirs), mit gerader oder wenig 
Ponverer, freisrunder oder ovaler Endfläche, welche mit Pleinen halbkugeligen 
Wärzchen oder mit gefreuzten erhabenen Linien dicht bededt ift. 

13) Outils & ecailles, deren Endfläche die Geftalt einer Feinen Schuppe 
oder eines fpigigen Blumenblättchens hat. 

Die bier genannten und manche andere Arten von Punzen, welche ber 
Arbeiter febr oft nach dem vorfallenden Bebürfniffe fich ſelbſt verfertigen muß, 
braudt man von verfchiedener Größe, daher ein einiger Maßen gemügenbes 
Sortiment Zreibpunzen eine bedeutende Stüdzahl enthält, 

Das Blech muß beim Treiben auf einem Körper liegen, welcher dem 
Drude der Punzen nachgibt, aber doch hinlänglihe Härte und Zähigkeit 
befißt, um den Eindrud auf die Stelle zu befchränfen, melde die Punze 
unmittelbar berührt. Weiche Metalle, ale Gold, Silber, Tombal, ver⸗ 
fieht man daher mit einer Unterlage von Treibpeh, Treibkitt 
(ciment), aus zwei Theilen ſchwarzem Pech, einem Theile feinem Ziegels 
mehl und etwas Talg, Wachs oder Terpentin zufammengefchmolzen. Um 
aus einer Blechplatte einen halb erhabenen Gegenftand zu treiben, glüht 
man jene zuerft, damit fie recht weich und dehnbar wird; entwirft auf der 
einen Fläche mit einer Stahlſpitze die Zeihnung; treibt allenfalls folche 
Stellen, melde ein fehr hohes Relief erhalten follen, mittelft Hämmer 
und Stödhen (S. 377) aus dem Rohen hervor; bededt die Rüdfeite 
mit dem durd Wärme erweichten Treibkitte; und befefligt mittelft deffel- 
ben das Blech auf der Treibkugel non el; pich-block). Zebtere ift 
eine halbe eiferne oder fteinerne Kugel von etwa 6 bis 9 Zoll Durch⸗ 
meffer, welche mit ihrem runden Theile während der Arbeit auf ein kranz⸗ 
förmig zufammengerollted® Tuch oder in einen eifernen Ring gelegt wird, 
fo daß fie fi leicht nad Bedürfniß menden und drehen läßt. Auf der 
nad oben gefehrten flachen Seite ber Kugel wird ein mättelft der Wärme 
weich gemachter Klumpen Treibfitt angebracht, auf welchem man das eben⸗ 
falls mit Kitt verfehene Blech durch Andrüden befeftigt (meltre en ci- 
ment). Oft verfieht man die Kugel mit einer Oeffnung, in welder erft 
durch Schrauben ein hölgerner Kittftod (mandrin) befeftigt wird; und 

auf Letzterem bringt man ben Kitt und die Arbeit an. Man hat dann 
verfhiedene Kittftöde für größere und Fleinere Arbeit. Wenn das Treiben 
nicht von Einer Seite aus vollendet werden kann, fo nimmt man da8 
Blech ab, legt e8 umgekehrt auf den Kitt, und Hilft durch Treiben von 
der entgegengefeßten Seite nad). 

Das Verfahren beim Treiben felbft, in fo fern es den Gebraud der Yun: 
zen im Einzelnen betrifft, ift nicht wohl zu einer kurzen allgemeinen Beſchrei⸗ 
bung geeignet. Die fertige Arbeit wird von bem anhängenben Kitte befreit, 
indem man fie mit Talg beftreicht, und diefes am Feuer abjchmelzen läßt. — 
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Gefäße, auf welchen Berzierungen getrieben werben follen, werben mit bem ge: 
fchmolzenen Kitte vollgegoflen; daß man bier nur von der Yußenfeite treiben 
kann, verfteht fi von felbft. Kleine hohle Gegenflänbe, beren Höhlung an 
allen Stellen gefchloffen ifi, oder in eine enge Definung ausgeht (wie 3. B. 
Petſchafte, Siegelringe x.) ftopft man mit dem an der Lidhtflamme erweichten 
Kitte aus, welcher nad Vollendung der Arbeit darin gelaflen wird. 

Gegenflände, welde durch die beim Treiben Statt findende Ausdehnung 
bes Metalle hart werden, glüht man von Zeit zu Zeit aus, damit fie micht 
zulegt von der angewenbeten Gewalt Kiffe oder Sprünge befommen. Diefer 
Hall ift ber nämliche, welcher ſchon S. 146 befprocdhen wurde. 

Erwähnung verdienen nody die getriebenen Arbeiten, weldye zuweilen von 
Schloffern, freilich oft fehr rob, aus Eifenblechh gemacht werden. Man nimmt 
dazu theils Schwarzbleh (mie zu Laubwerk u. dgl., welches auf zierlidden 
Gittern angebradht wird), theild verzinntes Blech (moraus man 3. B. Sarg: 
ſchilder verfertigt). Beide treibt man, ihrer Härte wegen, nicht auf Pech, fon: 
dern auf Blei. Das Blech wird nad) einer gemadyten Vorzeichnung ober nach 
einer blechernen Lehre mit Meifeln, deren Schneide theild gerade, theils ver- 
ſchiedentlich gekrümmt ift, ausgehauen, auf einem Bleilloge mit Nägeln befe- 
ftigt, und mit großen, verfchiebenartig geftalteten Punzen ausgearbeitet. Das 
Blei giebt man wohl aud in eine runde eiferne Pfanne, die in einem eifer: 
nen gabelförmigen Zuße hängt, und barin fomwohl beliebig ſchräg geftellt, als 
durch Drudfchrauben befeftigt werden kann. Oefters iſt es zwedmäßig, bas 
Blech mittelft Stöckchen (S. 377) vorzutreiben, worauf man die hohle Fläche 
mit Thon einfaßt und mit Blei übergießt. Sehr dünne Bleche können zu 
jwei ober brei auf einander liegend getrieben werden. 

b) Anwendung der Punzen auf didem Metalle — Es 
ift bereit3 gefagt worden, daß in diefem Balle die mit den Punzen ge- 
machten Eindrüde Feine Spuren auf der entgegengefeßten Seite des Ars 
beitöftüds bervorbringen. Bei Gold- und Silberarbeiten gefhicht es 
ziemlich oft, daß Verzierungen auf diefe Weife durch Punzen herborgebracht 
oder mwenigftend feiner audgebildet werden: man nennt diefes Berfahren 
ebenfalls Zifeliren, und wendet dazu die ſchon befchriebenen Arten von 


Dunzen an. | 

Hierher gehört ferner der Gebrauch, welcher von Punzen fehr häufig 
beim Sraviren von Siegeln, Münz-Prägftempeln, u. dgl., fo wie bei der 
Berfertigung von Aufſchriften auf Metal und bei anderen ähnliden Ges 
legenbeiten gemadt wird. Die Ausarbeitung von Bertiefungen auf Sie— 
geln, Prägſtempeln ze. wird durd Anwendung von Punzen oft außerors 
dentlich erleichtert, und diefe Werkzeuge find in gewiſſen Sällen geradezu 
unentbehrlich. Die Punzen des Gravbeurs unterfheiden fih bon jenen 
des Goldarbeiterd dadurch, daß fie nicht bloß einfadhe Elemente einer 
Zeihnung enthalten, fondern ganze Beſtandtheile derfelben, die von höchſt 
mannichfaltiger Art fein Fönnen. 

Indem man foldhe Theile mittelft Punzen einfchlägt, erfpart man nicht 
nur die Mühe, fie mittelft des Grabſtichels auszuarbeiten, fondern erreicht meift 
felbft eine Vollkommenheit, die beim Grapiren faum oder gar nicht möglidy 
fein würde. Namentlich haben die Yunzen in diefer legtern Hinficht bei wei: 
tem den Borzug, wo e8 darauf ankommt, mehrere Pleine Vertiefungen von 
vollkommenſter Gleichheit bervorzubringen, oder folcdhe, beren Grund ganz eben 
und glatt ausfallen muß. In Perfchaften und Münzſtempeln werben die Buch: 
ftaben und Zahlen, ferner Kronen, Helme, Sterne, Kreuze, Röschen, Xheile 
von Ordenöfetten, Thierfiguren ober deren Beſtandtheile, und zahliofe ähnliche 
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Gegenftände fo viel nur möglich mittelft Punzen eingefchlagen, wobei, wie fi) 
von felbft verfteht, die Zeichnung der Punzen verkehrt ſtehen muß, verglichen 
mit jener Stellung, weiche der damit gemachte Eindrud erhalten fol. 


Auffgriften und Zahlen auf metallenen Gegenfländen werden oft 
mit Punzen eingefhlagen, (Buchſtaben-Punzen, letter punches; 
Zahlen=Punzen, figure punches); und diefes Verfahren bat den 
Borzug dor dem Grapiren, wenn (mie bei der großen römifhen Schrift) 
die Buchftaben eine edige, mit dem Grabſtichel nicht Leicht in vollkomme⸗ 
ner Schönheit herborzubringende Geftalt befigen, und viele breite Striche 
enthalten. Eingefehlagene Schrift hat vor geſtochener aud das voraus, 
daß die einzelnen Buchſtaben gleicher Art die genauefte Uebereinftimmung 
in der Form darbieten. Dagegen muß man, wegen Unanwendbarkeit der 
Punzen, zum Grapiren feine Zufludt nehmen, menn ber mit Schrift zu 
bezeichhnende Gegenftand zu zart ift, um das Einſchlagen zu geitatten; 
oder wenn (mie bei ſchöner Schreibſchrift) die Buchſtaben hauptſächlich 
dünne, gefhmungene Stride enthalten, und unter einander zufammens 
hängen. Uebrigens bedarf e8 faum der Erinnerung, daß die Buchſtaben 
und Zahlen auf den Punzen verkehrt fliehen müffen, wenn bie ein 
gefchlagene Schrift unmittelbar gelefen werden fol, oder die gemachten 
Eindrüde ald Form zur Herftelung einer verkehrt ſtehenden Kopie dienen 
(tie bei den Patrizen der Scriftgießer, &. 130, der Fall if); dagegen 
recht, wenn die gefhlagenen Bertiefungen direkt zum leſerlichen Abdrucke 
beflimmt find (mie auf Siegeln, Prägftempeln, Mufifnoten-Platten ıc.) 
— Auf grob getheilten eifernen und meffingenen, aud bölernen, Maß⸗ 
ftäben werden die Theilftrihe (nicht mit einer Stahlnadel zc. eingeriffen 
fondern) mittelft eines Beinen Meißels eingefhlagen, der hier als Punze 
wirft und als folhe zu betrachten ift; ja man erleichtert fi) die Arbeit 
noch mehr und erjpart namentlih da8 vorausgehende Eintheilen, indem 
man fi) eined Stempeld oder einer Punze bedient, welche ſchneidige Kan⸗ 
ten für fämmtlihe Theilftrihe eines ganzen Zolls enthält und Zoll nad 
Zoll meitergefeht wird. 

Die Berfertigung aller Arten von Punzen gefchieht (in fo fern ihre Ge⸗ 
ſtalt nicht fo einfach ift, daß die Ausbildung bloß mittelft ber Zeile möglich 
wird) theil® durch Graviren mit dem Grabftichel, theils mittelft Kontre-Punt: 
gen, theils durch Senken. Man bereitet ein gehörig zugefeiltes Stahlſtäbchen; 
entwirft nöthigen Falls auf deffen fein und eben abgefchliffener Endfläche mit 
einer ftähfernen Epige eine Vorzeichnungz; und arbeitet biefe mittelft verfchie- 
dener Grabſtichel, am Umriſſe zum Theil mit Hülfe feiner Zeilen, fo aus, daß 
fie erhaben fteht. Vertiefungen, welche von der Art find, daß man fie mit: 
telft des Stichels nicht leicht oder ſchön genug erzeugen kann, fehlägt man 
mittelft einzelner Punzen: Gegen:Punzen, KontresYunzen, conire- 
poincons, counler-punches, ein. So 3. B. wird beim Grapiren einer Punze 
für den Buchſtab O die ovale innere Bertiefung mittelft einer Punze gebildet ; 
und ähnliche Fälle Fommen bei vielen anderen Budhftaben, wie A, B.C,D, 
e, g, u. f. w., wie auch bei Punzen, weldhe Beine Buchftabenpunzen find, vor. 
Das Sen fen der Punzen wird angewendet, wenn deren mebrere von einerlei 
Geftalt Herzuftelen find. In diefem Falle gravirt man nur ein einziges 
Gremplar, bärtet daſſelbe, fchlägt es in einen würfelförmigen ftählernen Sen?: 
klotz ein, bärtet auch diefen, und bildet mittelſt deffelben bie übrigen Gremplare 
der Punze dadurch, dag man bie ftählernen Stäbchen auf den Eindrud bes 
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Senkklotzes ſezt, und durch Hammerfchläge bineintreibt. Man pflegt auch 
Yunzen in den Senkklotz bloß deßhalb einzufchlagen, damit man fie fogleich 
wieder erfegen kann, wenn fie beim Gcebrauche zerfpringen ober fonft zu 
Grunde gehen. 


XXI. Stanzen und Stempel‘). 


Bereits find mehrere Mittel zur Berfertigung hohler oder bertiefter 
Gegenftände aus Blech vorgekommen: das Drüden auf der Drehbank 
(5. 323), dad Treiben mittelft de8 Hammers (S. 369) und mittelft 
Punzen (S. 378), weldhe ſämmtlich das Gemeinfaftliche haben, daß das 
berarbeitete Blech nah und nady an verfdiedenen Stellen von der Wir— 
fung des Werkzeugs ergriffen wird, und in jedem Augenblide nur ein 
Pleiner Theil der Oberfläde diefer Wirkung ausgefeßt ift. Hohle oder mit 
erhabenen Verzierungen verfehene Gegenftände fünnen aber auch dadurd) 
erzeugt werden, daß man eine Blechplatte auf ihrer ganzen Fläche zugleich 
in ein mit entfprechenden Vertiefungen verfehenes Metallſtück hineintreibt. 
Ein foldes Werkzeug wird getwöhnlih eine Stanze oder Stampfe 
(estampe, elampe, stamp, die), aud wohl Matrize (matrice, ma- 
Irice) genannt, und die nahe Verwandtſchaft deffelben mit den Geſenken 
(S. 188) ift augenfällig. Eine Stange befteht in der Regel aus einem 
prismatifhen oder zylindriſchen Stüde Eifen, weldyes auf feiner obern 
flahen Seite mit aufgefhweißten und gehärtetem Stable fo did belegt 
ift, daß bie hier eingegrabene Bertiefung das Eifen nit erreidt. Eine 
ganz eiferne Stange würde in den meiften Bällen zu weich, eine ganz 
ftählerne zu fpröde, daher dem Zerfpringen beim Gebraude zu fehr aus⸗ 
gefegt fein. Doch maht man namentlich Fleine Stanzen öfters ganz aus 
Stahl; fo wie man dagegen zur Bearbeitung fehr weicher und fehr dün= 
ner Bleche, oder wenn verftählte Stangen zu Eoftfpielig fein würden, auch 
mit Stangen aus gefihmiedetem Eifen, Meffing, Bronze, Kupfer, Zinn, 
oder Blei, zumeilen fogar von Holz, fid) begnügt. 

Ein fehr geeignetes Material zu Stanzen für Golbarbeiter ıc. ift Kano⸗ 
nenmetal ©. 55), ober eine Mifhung aus 5 Theilen Kupfer und 1 Theil 
Zinn. Große Stanzen ganz hieraus zu verfertigen ift jedoch nicht räthlich, 
weil fie unter den zum Ausprägen erforderlichen heftigen Stößen nah und 
nad fi zufammenftauden: daher verdient der Vorfchlag Beachtung, nichts 
weiter als eine Schale von 3%, bis 1 Zoll Dide aus Kanonenmetal durch 
Guß nad einen Gypsmodelle herzuftellen, deren Vertiefung durch Ausfchleifen, 
Grapiren ıc. gehörig zu vollenden, dann auf ihre Außenfeite eine Mafle Guß: 
eifen aufzugießen, welche dem Ganzen den nöthigen Körper und die erforder: 
liche Widerftandsfähigfeit verleiht. Wenn man das Eifen nicht zu heiß auf: 
gießt, kommt von dem Kanonenmetalle nur die äußerfte Lage zum Schmelzen; 
und falls in Folge des Schwindens die beiden Metalle nicht ganz feſt an cin« 
ander hängen, fo tritt diefer Zufammenbang beim Gebrauche febr bald ein. 

An Größe find die Stanzen außerordentlich verfchieten,, indem die Man: 
nichfattigPeit ber mittelft fulcher Werkzeuge barzuftellenden Arbeiten ungeheuer 
groß ift. Es gibt, zum Preſſen Pleiner Beftanbdtheile von EChmudwaaren ır., 
Stunzen, deren Fläche faum einen Quatratzoll mißt, und andere, durd alle 
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Abſtufungen, bis zu einer Größe von zwölf und mehr Zell im Durchmeffer, 
womit frhalenartige Gefäße und ähnliche Stücke verfertigt werb.n. Es ift von 
felbft Plar, daß weder ſehr tiefe noch bauchige Formen aus flachen Platten in 
Stanzen erzeugt werden können; weil Erjtere die nöthige Ausdehnung des 
Bleches nicht ertragen würden, ohne durchzureißen, und weil 2ebtere nad ihrer 
Vollendung fi nicht unbefchädigt aus der Höhlung der Stanze losmaden 
liegen. In biefer eben angrführten Beziehung ift es felbft ein wichtiges Er⸗ 
forderniß, daß auch nicht der Pleinfte Theil der Vertiefung einer Stanze nad 
innen oder unten zu fidy erweitere (unterfhnitten fei, nad dem Kunſt⸗ 
ausdrucke). Gegenftände, welche fich nicht al8 Ganzes in einer Stanze ver: 
fertigen laffen, preßt man in zwei oder mehreren Theilen, die nachher zuſam⸗ 
mengelöthet werden. . 


Dad Preffen oder Prägen in Stanzen (dad Stampfen, 
Stanyen, estamper, estampage, stamping) fann auf zweierlei Weife 
gefehehen: 1) fo, daß die verkehrte Seite des Bleches, entfprechend der 
Vertiefung der Stange, hohl wird; 2) fo, daß die Rüdfeite flach oder 
gar ebenfalls erhaben erfcheint. Der erſtere Ball ift weit häufiger als der 
zweite; jener findet feine Anmendung jedes Mal, wenn die Tiefe der 
Stanze einiger Maßen bedeutend iſtz denn fall auch die Höhlung der 
Küdfeite für den Gebrauch des gepreßten Gegenftandes nicht weſentlich 
erfordert wird, find bod die Erleihterung der Arbeit und die Erfparung 
an Material fehr der Berüdfihtigung werth. Beim SHohlpreffen findet 
natürlicdy eine Ausdehnung bed Bleches Statt, analog jener beim Treiben 
mit dem Hammer oder mit Punzen. Es ift dann ein Körper nöthig, 
welcher das Blech in die Vertiefung der Stange bineindrüdt, indem er 
ſelbſt fchon vorher die Geftalt diefer Bertiefung bat, oder doch weich ges 
nug ift, um fie während des Preffens anzunehmen. Das Werkzeug, wel⸗ 
ches fo geitaltet ift, daß es für alle vertieften Stellen der Stanze gleich— 
geformte und entfpredhende Erhabenheiten enthält, wird Stempel, Ober⸗ 
tempel (in fo fern er beim Gebraude fi über der Stange befindet) 
genannt. Man gebraudt indeffen den Namm Stempel zuweilen aud 
für ſolche Werkzeuge, melde gleih den Stanzen vertieft find; z. B. bie 
Drägftempel, (coins, malrices, carres, coins) zur Verfertigung der 
Münzen. 

Das genaue Ineinanberpaffen einer Stanze und des dazu gehörigen 
Stempels kann in verhälmißmäßig wenigen Fällen dur Ausarbeitung des 
Stempels mittelft der Feile, des Grabftichels oder auf der Drehbank erreicht 
werben ; nämlid dann, wenn bie Geftalt der Vertiefung in der Stanze ſehr 
einfach ift: alsdann gebt e8 an, beide Theile aus Etahl zu machen und zu 
bärten (mit Nachlaffen zur gelben Farbe). In allen übrigen Fällen muß ber 
Stempel mittelft ber Stanze felbft, oder diefe mittelft jenes, gebildet (wenig- 
ftens vollendet) werben, in welcher Borausfegung man genöthigt ift, Eins von 
Beiden aus weicherem Materiale anzufertigen. Gewöhnlich wird die Etanze 
grapirt, unb in bie Bertiefung berfelben das weichere Metall, woraus ber 
Stempel beftehen foll, eingegoffen, eingebrüdt oder eingefchlagen. So macht 
man zu verftählten oder ganz eifernen Stanzen Pupferne, zu Pupfernen und 
meffingenen Stanzen bleierne Stempel. Oefters aber zieht man e8 vor, ben 
Etempel erhaben zu grapiren, und damit die Stanze zus verfertigen, ein Ver⸗ 
fahren, welches fich befonders für hohe Reliefs empfiehlt, welche meift leichter 
erhaben als vertieft zu graviren find. Nach diefer Weile werden 3. 3. über 
meffingene Stempel zinnerne, auch bleierne Stanzen gegoffen, ober gehärtete 
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ftählerne Stempel in weihem Stable (meldyer dann, nöthigen Falls gebörig 
nachgravirt, bie Stanze bildet) vertieft abgebrüdt. 

Wenn Blech in Stanzen voll gepreßt wird (d. h. ohne Vertiefung 
auf der Nüdfeite); fo entfteht die Erhabenheit durch eine Zuſammen⸗ 
drüdung und theilweife Verſchiebung des Metalld an den übrigen Stellen, 
welche fo weit gehen muß, daß die gar nicht oder minder zufammenge- 
drüdten Theile, nebft den aus ihrer Stelle meggequetfchten, die Bertiefun- 
gen ber Stange audfüllen. Es ift offenbar, daß, da die Zuſammen⸗ 
drüdung nur einen mäßigen Theil der urfprünglicden Blechdicke betragen 
kann, andererfeits aud die Verſchiebbarkeit der Theilchen in einer feſten 
Metallmaffe ziemlih enge Grenzen bat, diefe Methode nicht geeignet ift, 
hohe Reliefs auf flahen Platten zu erzeugen. Wo dergleichen dennod 
entftehen follen, (mie 3. B. beim Prägen von Medaillen) findet man oft 
ein Hülfsmittel darin, daß man vor dem Preffen oder Prägen die Metall⸗ 
fläche mit dem Hammer angemeffen bearbeitet (Borfhlagen), um fie 
an ben bödften Punkten ded Reliefs aufzuftauden, und eine Erhöhung 
zu bilden, welche dann durd die Stange nur vollendet wird. Auch ber 
Ball fommt vor, daß im Relief gegoffene Dietallftüde durch Preffen mit- 
telft Stanzen ausgebildet werden. — Wenn beim Preſſen von Blech die 
Nüdfeite glatt bleiben muß, fo bededt man dieſelbe mit einer flachen und 
ftarfen Eifen= oder Stahlplatte, auf welche fodann der nöthige Drud 
angebradht wird. Dedel, Böden und Zargen zu goldenen Dofen werben 
zumeilen auf diefe Weife in fein grapirten oder guillodirten Stanzen 
berfertigt. Kleine erhabene Berzierungen können durch da8 umgekehrte 
Verfahren herborgebracht werden, indem man da8 Blech auf eine harte 
flache Unterlage Iegt, einen vertieft grapirten Stempel auffegt, und auf 
Zegtern mit dem Sammer ſchlägt. Endlih können audy Platten oder 
andere Metallftüde auf beiden Flächen zugleid mit Erhabenheiten verfehen 
werden, wenn man fie nämlich zwiſchen zwei vertieften Stempeln oder 
Stanzen dem nöthigen Drude audfegt, wie dieß 5. B. beim Mürnyprägen 
ber Ball if. — Zuweilen werden durchbrochene Gegenftände berge- 
ftellt, indem man fie in einer Stange erhaben audprägt, und dann bie 
flache a abfeilt bis nur die Nelief-Berzierungen der Vorderſeite noch 
übrig fınd. ; 

Dier Mittel find ed, durch melde man beim Preffen oder Prägen 
mit Stangen und Stempeln die zur Formung ded Metalle nöthige Kraft 
ausübt: Hammerfchläge aus freier Hand, das Fallwerk, der Prägftod, 
oder eine durch Drud wirkende Preſſe. 


a) Der Handhammer kann nur bei dünnem Blehe und bei Fleinen 
Stanzen bon nicht zu großer Tiefe angeivendet werden. So z. B. mer: 
den mittelft einer Stanze halbkugelige Erhöhungen (Budel) auf Bird 
gefhlagen oder runde Plättchen ſchalenförmig aufgetieft. Diefe Stane 
befteht aus Eifen oder Meffing, und bat die Geftalt einer diden, etwa 
zwei bis drei Zoll im Quadrate großen Platte, auf deren Fläche ſich klei⸗ 
nere und größere, halbfugelige oder auch flachere, Bertiefungen befinden. 
Manchmal ift ed ein Würfel, der auf mehreren feiner Flächen ſolche Ver⸗ 
tiefungen enthält. Man nennt diefes Werkzeug die Anke (d6 & em- 
boutir). Dazu gehören eben fo viele eiferne Stempel (Budeleifen, 
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Bertiefftempel, bouterolles), als Löcher in der Anke ſich befinden; 
und jeder Stempel muß (bei einer Länge bon drei bis vier Zoll) an ſei— 
nem abgerundeten Ende mit einem Meinen Spielraume in da8 Loch ber 
Anke, für welches er beftimmt ift, paffen. — Um kleine vertiefte Gegen» 
fände aus fehr dünnem und weichem Bleche zu prefien (4. B. leichte fils 
berne Tabakpfeifen-Beſchläge u. dgl.) können Stempel und Stanzen aus 
hartem Holze angewendet werden, wobei man fi) ebenfalld de8 Hammers 
bedient. Das nämlihe Mittel ift zivedmäßig zum Biegen und Auftiefen 
folher Plättchen, welche eine verzierte Oberflädhe befiten und durch metal- 
Iene Werkzeuge beſchädigt werden könnten. 

Iſt die auf einer Etanze befindliche Zeichnung fein und feicht, fo erfpart 
man fi oft bie vorausgehende Herftellung eines Stempel dadurch, daß man 
die zu prefiende dünne Blechplatte auf die Stange legt, erft mit einer Blei» 
platte, darüber mit einer Eifenplatte bebedt, und Lehtere überhbämmert. Es 
bildet fih auf diefe MWeife während der Arbeit felbft eine Art von Stempel aus 
dem Blei. Umgelehrt kann man einen ftählernen Stempel anmenden, und 
ben Bleche einen Bleikloz ale Unterlage geben, welcher Letztere fi) dann von 
felbft zu einem Stellvertreter der Stanze ausbildet. — Wird fehr dünnes Blech 
in tiefen Etanzen gepreßt, fo zieht daffelbe leicht Falten, wenn man nicht bie 
Borfiht braucht, e8 vorher ſchon dem Etempel einiger Maßen anzupaffen. 
So werden aus bem bünnften Silber, Meffing: und plattirten Kupferbicche 
mancherlei Verzierungen auf Kutſchen, Pferdegeſchirr, plattirte Geräthe ıc. ver: 
fertigt, indem man das Blech mittelft eines mit Tuch mehrfach umwidelten 
bölzernen Hammers über den meffingenen Stempel Plopft, 2ebtern dann in 
eine zinnerne Etanze fegt, und barin durch Hammerfchläge die Ausbildung des 
Gegenftandes vollendet. 

Stempel, melde mit dem Hammer in ihre Stanzen eingefhhlagen 
werden, bringt man öfters, zur Erleichterung der Arbeit, in einem fo ge= 
nannten Schlagmwerfe (machine à goultine, swage tool) *) aı. 
Diefes befteht aus einem einfadhen eijernen Geſtelle, welches auf einem 
hölzernen Klotze feftteht oder (falls es ganz Plein if) im Schraubftode 
eingefpannt wird; ein darin auf und nieder beweglicher ſenkrechter Eifen- 
ftab trägt am untern Ende den Stempel, und empfängt oben die Ham— 
merſchläge. Der Unterftempel oder die Stanze ift dergeftalt freiftehend 
angebradjt, daß man das Arbeitsftüd, auf welchem mehrere Eindrüde neben 
einander gemacht werden follen, darüber wegziehen, oder — falld es ringe 
förmig, gefüßartig ift — darauf herumörehen fann. Die Stempel (creases) 
zu folden Schlagwerken hat man in großer Verſchiedenheit paarweife (je 
einen Unterſtempel mit dem dazu gehörigen Oberftempel übereinſtimmend) 
borräthig, um fie nad) Bedarf einzufegen. Mittelft derfelben werden Blech— 
ftreifen, Ringe, Gefäßränder ze. beliebig gereift, Perlen, Arabesken, Rippen 
oder Knorren u. dgl. auf Gefäße, Leuchterfüße und ähnliche Gegenftände 
gefchlagen, welche Letzteren felbft entweder in ſchlichten Stangen aus Blech— 
fheiben gepreßt, oder auf der Drehbank gedrückt, oder durdy Biegen und 
Zufammenlöthen bergeftellt find. Defters ift das Schlagwerk aus zwei 
durch ein Charnier verbundenen eifernen Armen zufammengefeßt, von denen 
der obere, mit dem daran befindlichen Oberfternpel, aufgehoben und nie= 
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dergelaſſen werden kann, wogegen der untere, an welchem der Unterſtem⸗ 
pel ſich befindet, unbeweglich bleibt. Die Ringkluppe der Goldarbeiter 
iſt von dieſer Art, und dient um Ringe, welche aus einem flachen Blech— 
fireifen gebogen und gelöthet find, aufzubudeln, d.h. der Breite nad 
bon innen rinnenförmig aufzutiefen. 

b) Das zweite Mittel zum Preffen in Stangen, nämlid dad Wall: 
mer? (moulon, stamp) ift eine Diafchine, bei melder der Fall eines 
ſchweren, auf angemeffene Höhe gehobenen Metallkörpers eben die Wirkung 
berborbringt, wie in den bisher betrachteten Fällen die Schläge eines 
Handhammers. Größere Arbeiten, bei melden der Letztere nicht Träftig 
genug wirkt, werden meiftentheild im Wallwerfe verfertigt; dod wird die— 
fe8 auch mandmal in yiemlid kleinem Maßſtabe ausgeführt. Bei großen 
Fallwerken, melde in der Bauart den befannten Pfahlrammen fehr ähn— 
lich find, ift der fallende Körper (Hammer, hammer) ein gußeiferner 
Klotz von 20 bis 150 oder 200 Pfd. Gewicht, der dur Ziehen an einen 
Seile 2 bis 6 Fuß hoch gehoben wird, und zwiſchen zwei ſenkrechten 
Eifenftäben fi) bewegt. Auf feiner untern Fläche trägt der Hammer den 
— gewöhnlich Fupfernen, mandymal aus einer Miſchung von Zinn und Blei 
beftehenden, öfters dagegen ftählernen nur mit Kupfer belegten — Stem= 
pel (Pfaff); die Stange ift auf einer fehr feftftchenden Unterlage (einem 
tief in die Erde eingerammten, mit einer diden Gußeifenplatte oben beded- 
ten, hölzernen Kloge oder einem von fleinernem Bundamente gefragenen 
Ambofe) angebracht und durch Stellfhrauben befeftigt. 

Immer muß, wegen ber heftigen Erfchütterung beim Fallen des Hammer, 
das Fallwerk im Erbgefchoffe auf nicht unterhöhltem Boden, ober im Keller 
angebracht fein. Die Hebung des Hammers geſchieht, fofern derſelbe nidht 
mehr als 60 oder 70 Pfund wiegt und feine fehr beträchtliche Hubhöhe erfor: 
dert wird, durdy einen Mann: entweder indem das oben am Hammer befeftigte 
Seil in der Höhe über eine große Rolle gelegt ift und am herabhängenden 
Ende einen Steigbügel für den Fuß oder einen Griff fiir die Hände trägt *); 
oder mittelft eines ungleicharmigen Hebel, an welchem das hinaufgehenve 
Seil befeftigt ift, und der getreten wird “). Bei größerem Gewichte des Haın- 
merd läßt man zwei Männer ziehen oder ‚bedient fid) zum Erbeben des Ham: 
mers einer Winde, worauf in ber erforderlichen Höhe durch einen Drücker 
oder dergl. der Hammer vom Seile abgelöft und dem Falle überlaffen wird. 
Wefentlih ift, daß nach jedem Edylage der durch den Rüdftoß etwas in bie 
Höhe fpringende Hammer mittelft Anfpannung bes Seile in der Luft aufge 
fangen und verhindert wird, zum zweiten Male zu fallen, weil er fonft ge 
wöhnlidy einen doppelten Abdruck der Stanze auf dem (ebenfalls durch den 
Rückſtoß etwas verfchobenen) Bleche erzeugt. Zu biefem Auffangen bat man 
bei großen Fallwerken in der Regel einen felbfithätigen Apparat angebracht ”"*). 
— Zur völligen Ausbildung eines Arbeitsftüdes find, wenn die Stanze etwas 
tief ift, oft 3, 4 bis 10 und felbft noch mehr Echläge erforderlih; und wenn 
unter der Arbeit das Blech fo fteif und hart wird, dag man ein Reißen Beffel: 
ben befürdhten muß, fo wird ed ausgeglüht, bevor man die Bearbeitung weiter 
treibt. Trotzdem würde in Etanzen, welche ziemlich fcharfrandige Hervorragunms 
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gen enthalten, die Entſtehung von Riſſen unvermeidlich ſein, wenn man fich 
nicht des Kunſtgriffes bediente, viele (öfters 2 bis 3 Dutzend) Blechſcheiben über 
einander auf die Stanze zu legen und einen Oberſtempel anzuwenden, deſſen 
Erhöhungen und Vertiefungen viel flacher (ſeichter) find als bie Uebereinſtim⸗ 
mung mit ber Stange erfordern würde *). Unter biefen Umftänden prägt fich 
das unterfte Blech ziemlich vollkommen nach der Seftalt der Stanze aus; jedes 
folgende befto unvollfommener, je weiter oben in ber Reihe es feinen Platz 
bat; das oberſte am unvollfommenften, weil es nur tie Eindrüde bes Ober: 
ftempels empfängt. Wird nun nad jedem Schlage des Fallwerks das unterfte 
Blech herausgenommen und dafür ganz oben ein neues (noch ganz flaches) 
zugelegt, fo rüdt jedes Etüd nad und nad) bis zur unmittelbaren Berührung 
mit der Stanze vor und durchläuft dabei alle Stufen der Ausbildung, indem 
e8 den unbebeutenden Sprung von einer Stufe zur nädftfolgenden ohne Ges 
fahr einer Befhädigung erträgt. Mithin wird auf jeden Schlag ein Stüd 
fertig, obſchon jedes Stüd fo viel Schläge empfängt, ale Bleche auf einander 
liegen. Schließlich wird dann jebes Stüd einzeln zwiſchen der Stanze und 
einem genau zu berfelben paflenden ziweiten Stempel geprägt, um die Ausbil 
bung mit größter Schärfe zu vollenden. 

Gegenftände von einer an ſich ober wenigftens im Berhältniß zum Durch⸗ 
mefler ſehr beträchtlichen Tiefe (wie Schalen und andere Gefäße, Fingerhüte :c.) 
werden in fünf, fech8 oder noch mehr auf einander folgenden Stanzen bear: 
beitet, von welchen jede fpäter angewendete tiefer ift als bie vorhergehende; 
zuweilen wiederholt man bie Bearbeitung einige Mal in berfelben Stanze mit 
verfchiedenen Stempeln, von welden jeder folgende tiefer einbringt als fein 
Vorgänger. Hierbei ift es von wefentlihem Nugen wenn — zufolge ber Be 
fchaffenheit des Arbeitsftüdes — der Stanze eine folde Einrichtung gegeben 
werden kann, daß das fufenmweife tiefere Hineintreten nicht durch Stredung 
(folglid) Verdünnung) des Bleches erzielt, ſondern ein Nachziehen deſſelben 
Statt findet. Um fi von diefem Borgange einen deutlichen Begriff zu machen, 
file man fih eine zylindriſche ober wenig koniſche (nad) innen etwas enger 
jufammenlaufende) Bertiefung vor, welche an ihrer Mündung tridhterartig er: 
weitert ift. In diefe Erweiterung fei das Blech bereits durch bie vorausgegan⸗ 
genen Stempel bineingefhhlagen. Folgt nun aber ein Stempel, welcher ber: 
artig ſchlank geftaltet ift, daß er nebft dem ihn umgebenden Bleche in den 
engern Theil der Stanzenhöhlung einzutreten vermag, von ber Wanb ber oben 
befindlichen Erweiterung aber etwas entfernt bleibt, fo muß er auf ähnliche 
Meife wirken mie der Finger thun würde, wenn man ihn auf ein Stüd dün— 
nes gefchmeidiges Leber feßte und dieſes damit durch einen Ring ſchöbe; d. h. 
das Blech wird nachgezugen und nimmt bie vertiefte Geſtalt an, ohne eine 
Berminderung feiner Dide zu erleiden. Nur darf der Uebergang von ber wei« 
ten und wenig vertieften Geftalt zu der engern und tiefern nicht einen zu gro⸗ 
gen Sprung bdarbieten, weil fonft Falten entftehen; und zu dem Nacrüden 
des Bleches muß biefes den nöthigen Stoff darbieten, weßhalb 3. 3. um ein 
6 300 weites und 3 Boll tiefes Gefäß zu erzeugen eine Blechfcheibe von 9 Zoll 
Durchmeffer angewendet wird, während eine 6°%,, zöllige Echeibe genügt wenn 
man bie Tiefe dur Dehnung (folglid Berbünnung) berauszubringen beab- 
fiihtigt *). Gelegentlih kann der Uebergang von der weiten Geftalt zu ber 
mebr vertieften und engern baburch erleichtert werden, daß man das Gefäß 
nach einigem Auftiefen in der Stanze auf einen Kern ober ein Futter von 
Gußeifen ftedt und in ber Drehbank mittelft des Drückſtahls durch Aufziehen 


*) Holtzapffel, I. 409. 


») Polytechn. Zournal, Bd. 104, S. 83. — Deutfche Gewerbezeitung, 1848 
S. 87. — Berliner Gewerbe:-Blatt, Bd. 27, ©. 28. 
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ala. weiter ausbildet, dann aber mit dem treffen in geeigneten Stangen 
ortfährt. 

Kleine Fallwerke verfieht man ftatt de8 Hammers mit einer etwas 
ſchweren, ſenkrechten, vierfeitig prismatifchen Eifenftange von 2 bis 3 Fuß 
Länge, melde in Mammerförmigen Leitungen auf- und niedergeht, übri—⸗ 
gend ebenfalld durch Anziehen einer Schnur gehoben wird. Der Unter: 
ftempel oder die Stange ift dabei oft fo geftaltet und frei flehend ange: 
bradt, daß man Gefäße darauf hängen, und in der Seitenwand mit den 
Eindrüden der Stempel verfehen kann) 

Hier ift au die Wippe anzuführen, mittelft welcher bei der gewöhnli⸗ 
hen Berfertigungsart der Stecknadeln bie Köpfe auf den Nadelſchäften befeitigt 
und zugleich Pugelrund geſchlagen werden. Sie befteht in einem kleinen Zal: 
werke an welchem flatt des gußeifernen Hammers eine in Senfredhtführungen 
gehende Schmiiebeifenftange, befunders noch befchmwert durch eine mit ihr verbun: 
dene Bleitugel, angebradt if. In das untere Ende der Stange wird ber 
Oberſtempel eingeftedt, der Unterfteinpel ftebt auf dem Tiſche feſt; jeber der 
Stempel enthält ein halbkugeliges Grübchen. Macht man ftatt des Letztern 
eine balbzylindrifche Rinne, fo kann die Vorrichtung zum Rundfchlagen Kleiner 
Bylinder dienen, 3. B. ber Schnürftifte an Korfett-Ligen *%. Durd Anbringung 
einer eigentlihen Stanze mit dazu paffendem Oberftempel wird übrigens vie 
Wippe geeignet, Pleine Verzierungen in bünnen Bleche hohl zu prägen, was 
bon ſelbſt klar ift. 

c) Der Prägftod, dad Prägwerk, Stoßwerk (balancier, 
fiy-press, coining press, stamping press), da8 fraftvollfte Mittel, um 
in Stangen zu preffen, wird zur Berfertigung fowohl großer, ald aud 
mander Peinerer Gegenflände angewendet, und dem gemäß in fehr ber= 
fhiedenem Mapftabe auögeführt. Die Konftruktion deffelben flimmt we: 
fentlid mit der des gewöhnliden Schrauben-Durchſchnitts (S. 265) 
überein. Ein fehr ftarker gußeiferner Bügel, ungefähr von der Form 
eines ſJ oder [' bildet das Geftell, in deſſen oberem, borizontalem 
Theile die meffingene oder bronzene Mutter für eine fenkrechte, zwei⸗, drei⸗ 
oder vierfache, eiferne Schraubenfpindel angebradt if. Am obern Ente 
ift auf diefer Schraube ein horizontaler ſchmiedeiſerner Schwengel be: 
feftigt, der an beiden Enden ſchwere, linſen- oder kugelförmige Gewidte 
(Shmwungfugeln) trägt. Die Länge des Schwengeld, der fih von 
der Schraube aus glei meit nad beiden Seiten hin erftredt, ift ter 
Größe der ganzen Mafchine angemeffen, und fteigt von 3 bis 10 Buß 
und zumeilen darüber. Bei Eleineren Prägftöden geht von dem Schwen⸗ 
gel abwärts eine eiferne Stange, die ald Griff zum Umdrehen der Schrauke 
bientz; bei großen Maſchinen wird der Schivengel (von zwei oder mehre- 
ren Perfonen) an ringfürmigen Griffen außerhalb der Schwungkugeln ge= 
faßt. In jedem Falle muß die Drehung des Schwengels und der Schraube 
(welche 2/, bio ?/, Umgang beträgt) fehr raſch und Fräftig fein, fo daß 
nit ein langfamer Drud, fondern ein kurzer aber äußerft heftiger Stoß 
dadurch entiteht. Zu diefem Erfolge trägt die ftarfe Steigung bed Schraus 
bengewinde3 (welches eben defhalb ein mehrfadhes ift) wefentlidh bei. Das 
untere Ende der Schraube treibt einen in ſenkrechten Zeitungen gebenten 





) Technolog. Encyflopäbie, II. 305. 
») Kunft: und Gemwerbeblatt, 1844, ©. 123. 
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Schieber vor ſich nieder, und theilt dadurch dem Oberſtempel, welcher 
unten in dem Schieber ſich befindet, jenen Stoß mit. Die Stanze oder 
der Unterſtempel iſt unbeweglich gerade unter dem Mittelpunkte des Schie— 
bers, auf einem gehörig widerſtehenden Fundamente, angebracht. Ein 
Gegengewicht hebt den Schieber ſammt dem Oberſtempel, wenn die 
Schraube zurück hinaufgedreht wird. 

Mittelſt des Prägſtocks werben ſowohl hohle Gegenſtände (außer mannich⸗ 
faltigen Verzierungen auch gefäßartige Stücke, wie Theebretter, Lichtſcheerteller ıc. 
von Eiſenblech, wozu man gußeiſerne Matrizen und Oberſtempel gebraucht) *), 
als doppelterhabene Arbeiten zwiſchen zwei vertieften ſtählernen Stempeln bar: 
geftellt; die legtere Arbeit wird im eigentlihen Sinne Prägen (frapper, 
coining) genannt, und fommt bei ber Berfertigung ber Münzen und Medaillen, 
bei der fabritmäßigen Erzeugung filberner Löffel, Gabeln ıc. zc. vor. 

d) Eine Drudpreffe ftatt des ſtoßweiſe wirkenden Fallwerks und 
Drägeftods iſt alsdann zweckmäßig, wenn e8 fi um die Darftellung tie= 
ferer Gefäßkörper durch Auftiefen von Blechſcheiben handelt, wobei ein 
tafher Stoß oft eher das Metall durchreißen als die beabfidhtigte Sorme 
beränderung erzeugen würde. Sofern die Preffe mittelft einer Schrauben⸗ 
ipindel wirkt, alfo im Wefentlihen die Konftruftion de8 Prägtverked bat, 
wird ihre drüdende (ftatt ftoßende) Wirkung durch Tangfamere Bewegung 
erzielt, und ift fomit eine ſcharfe Scheidung zwiſchen beiden Gebrauchs⸗ 
methoden (die vielmehr in einander übergehen) unftatthaftl. Die Eigen 
thünnlichfeit der Druckwirkung tritt fhon mehr hervor, wenn die Schraube 
ein einfaches Gewinde hat (welches zu raſcher Bewegung fi) nicht eignet) 
und dann wohl gar in horizontaler Zage angebradt wird; am vollkom⸗ 
menften Aber beim Gebrauh bon Preffen ohne Schraube (namentlid) 
KniehebelsPreffen oder Preſſen mit Zahnftange und Räderwerk) und bei 
dem zum Ausprägen Peiner Medaillen, Schmucdbeftandtheile ꝛc. empfohles 
nen Berfahren, mehrere in einem Käſtchen unverrüdbar zufammengeftellte 
Prägſtempel⸗Paare nebft den zwiſchen ihnen liegenden Blechſtücken durd 
die Deffnung eines ſtarken Walzwerks gehen zu laffen *”). 

Bum Preſſen von Gefäßen aus Eifenblech wendet man vertifale ***) und 
horizontale Schraubenwerke *’**) an. Die gußeifernen Stanzen bierzu haben 
feinen Boden, fondern find durch und durch ausgebohrt. Die auf ihre Oeff— 
nung gelegte Blechfcheibe wird am Rande ringsum zwiſchen zwei fefthaltenden 
Stahfringen eingeflemmt und der Stempel, beffen Durchmefler etwas kleiner 
ift als jener der Stanzenhöhlung, treibt das Blech in Letztere hinein nach der 
Art, wie man ein über einem Ringe ausgefpanntes weiches Leder mit dem 
Finger eindrüden fünnte. In diefem Kalle ift alfo das Auftiefen von einer 
beträchtlien Flächenausdehnung und Verdünnung bes Bleches begleitet. Die 
in den Gefäßwänden entftehenden Kalten können — fofern fie nicht zu anfehn- 
lich find — durch Hämmern ausgeglihen werden. Auch bat man bazu ein 
Walzwerk erfunden *’’**), deffen zwei abgeftust Pegelfürmige Walzen an ben 
ann ihrer Wellen fien, fo daß die Gefäßwand zwifchen fie eingebracht wer; 
ben kann. 


—— 
*) Brevets, X. 51; LVI. 38. — Technolog. Encyklopädie, II. 310. 
**) Armengaud VI. 292. — Jobard, Bulletin, XIV. 12. 

*"*, Brevets L. 194. 

”*") Breveis LVI. 51. 

“+, Brevets XLIV. 237. 
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Soll das Auftiefen ohne Stredung und Berdünnung, alfo durch Aufbie 
gen des Randes ber Scheiben gefchehen, ſo feßt dies (um Zaltenbildung zu ver: 
meiden) voraus, baß die Bearbeitung in mehreren (3 bis 10 oder noch mehr) 
auf einander folgenden Matrizen fchrittweife gefchehe. Diefe Matrizen nehmen 
in der Reihenfolge an Durchmeffer ab wie die darin arbeitenden Stempel. In 
der erften Matrize wird ein fehr fehmaler Rand aufgebogen, der fidy eben wegen 
feiner geringen Breite leicht ganz fchlicht darftellen läßt; jede folgende (Pleinere) 
Matrize biegt wieder den äußerſten Ring des Bodens zum Rande auf unt 
verlängert oder erhöht fomit den Letztern. Auf ſolche Weife werden, mittelf 
einer durch ein Ercentricum wirkenden Preßmaſchine von fehr ſchöner Konſtruk— 
tion, aus runden Sceiben von gewalsten Binnplatten die befannten papierdün—⸗ 
nen Flaſchenkapſeln (melde die Verpihung an den Champagner: Klafchen 
erfegen) verfertigt *); es ift hierbei die Anordnung getroffen, daß die Kapfeln 
burch einen beweglichen Boden der Stanze oder Matrize wieder berausgefche: 
ben und dur den Mechanismus felbft nach ber nädjitfolgenden Fleinen Ma: 
trize hingeführt werden. Dreizehn Matrizen vollenden die Kapfel. — Auf glei: 
chem Yrinzipe beruhen die Preffen zur Verfertigung der Eupfernen Bünpbüt 
a für Perkuffions:Gewehre; jedoch führen hier fhon drei Matrizen zum 

iele. — 

Bon der eben erörterten Methode des Aufticfens ift nur ein Pleiner Schritt 
zum einfachen Biegen des Bleches, weshalb ein Paar hierzu dienliche Preſſen 
an biefer Stelle erwähnt werden mögen. SKniehebelpreffen wendet man 3. B. 
zum Srümmen der Wagenfedern und anderer Stahl- oder Eifenfchienen an, 
welche babei zwifchen zwei Gußeifenblöde gelegt werden: der untere Blod bietet 
bie entfprechende Konkavität, ber obere die dazu paflende Konverität dar *°). 
Eine Preffe, bei welcher ein Druditenpel mitteift Zahnftange und Räderwerk 
fentrecht niederbewegt wird, um dickes Eiſenblech in hohlen Formen oder über 

roßen gußeifernen Dornen zur Geftalt runder oder ediger Rinnen 1. dgl. zu 
iegen, ift für die Ausführung verfchiebener Eiſenkonſtruktionen fehr dienlich ***). 


XXII. Walzen. 


Walzwerke (laminoir, rollers) mit ftählernen Zylindern, meift in 
Heinem oder fehr Fleinem Maßſtabe ausgeführt, übrigens im MWefentlichen 
bon einerlei Einrihtung mit den früher (S. 158) angeführten, dienen: 

1) Um Draht zu plätten (laminer, laminage, flatiing), d. h. 
platt zu drüden; in welchem Falle man das Walzwerk mit dem Namen 
Plättwerk, Plättmafdine, bezeichnet (f. S. 160) **"). 

2) Um auf Streifen von Blech, oder auf Ringen, die aus folden 
Streifen gebogen und zufammengelöthet find, mancherlei Verzierungen ein- 
judrüden. Bür diefen Ball find die Walzen entweder 2 bis 3 Zoll lang, 
1'/, bis 2 Zoll did, und mit mehreren, ringförmig in fi felbft zurüd- 
tehrenden, eingrabirten Deffind verſehen; oder fie haben bei einem bald 
größern bald kleinern Durchmeſſer (3 Linien bis 3 oder 4 Zoll) nur eben 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXVIII. (1839) p. 256. — Polhtechn. 
Sournal, Bd. 74, ©. 98. . 
*) — Journal, Bd. 112, S. 104. — Polytechn. Centralblatt, 1849, 
771. 


— Bulletin d’Encouragement, XLVII. (1848) p.580. — Polytechn. Gentral: 
blatt, 1849, ©. 461. — Polytehn. Journal, Bd. 114, ©. 170. 
++, Technolog. Encyklopädie, IV. 239. 











Walzen. 391 


fo viel Breite, als die darauf angebradhte Verzierung erfordert (Rändel- 
fheiben, Ränbdelräder, molettes). Die gewalzten Berzierungen 
follen entiveder voll oder hohl fein, wodurch die nämliche Verſchiedenheit 
der Wirkung entfteht, wie bei ben Stangen (S. 383). Im erftern Balle 
(der weniger häufig vorkommt, und fid) nur für feine Zeihnungen eignet) 
ift der Deſſin in der einen Walze vertieft enthalten, die andere Walze 
dagegen ift glatt, oder allenfalld (um das Blech beffer zu faffen) parallel 
zur Achſe fein geftreif. Im zweiten Falle ift die eine Walze vertieft, 
die andere mit gleichgeftalteten und entfpredhenden Erhabenheiten verfehen. 
Man bildet die eine Walze (fei e8 die erhabene oder die vertiefte) durch 
Grapviren oder durch Rändeln auf der Drehbank, härtet fie, und drüdt fie 
in die Gegenwalze, welche nod weich ift und aud nicht gehärtet wird 
(öfter8 nur aus Kupfer befteht), dadurd) ab, daß man beide, in dem 
Geftelle des Walzwerks ſtark auf einander gepreßt, in Umlauf fett. Nur 
die eine Walze wird dabei mitteljt der Kurbel umgedreht; die andere folgt 
von felbft durch den Eingriff der Grabirung. 

Deſſin-Walzwerke ober Rändelmafdinen‘) finden bauptfächlich 
bei Fabrikation der Gold-, Eilber-, Bronze: und plattirten Waaren ihre An: 
wendung. Aus dünnem Bleche oval gebogene Armbänder werden ebenfalls 
auf vorſtehende Weife mit Reliefoerzierungen verſehen; die im Relief gravirte 
Walze ift von Stahl, bie vertiefte Gegenwalze von Kupfer; da die Erftere eine 
ovale Geftalt hat, fo wird zur Sicherung bes regelmäßigen Eingriffe eine Art 
Berzahnung am Rande beider Walzen angebracht, beftehend aus fpisen Zähnen 
auf der Stahlwalze, welche fich entipredhende Bertiefungen in der Kupferwalze 
gebildet haben. 

3) Um Bledtafeln zulindrifh zu Biegen (cintrer), modurd man 
mweite Röhren, zulindrifhe Gefäße, Rinnen zc. viel fehneller und felbft 
genauer, berftellen Tann, ald mittelft de8 Hammers auf dem Sperrhorn 
(S. 373). Ein Walzwert (Biegemwalzwer!, machine à cintrer, 
bending machine) zu dem angezeigten Behufe **) enthält drei ftählerne, 
gußeiferne oder fogar hölzerne glatte Walzen, von denen zwei dad Blech 
zwiſchen fi) hineinziehen und e8 der dritten entgegenführen. Xebtere liegt 
hinter jenen beiden, parallel mit denfelben, und bewirkt eine Ablenkung 
des Bleches von feiner natürlichen Richtung, wodurch, meil der Winkel 
diefer Ablenkung konſtant ift, eine Kreisbiegung entflehen muß. Je näher 
die hintere Walze den zwei vorderen Zhlindern geftellt wird, befto Eleiner 
fällt der Halbmeffer der Krümmung aus. — Zum Biegen ber ſtarken 
Eifenplatten, woraus zulindrifhe Dampffeffel zufammengenietet merden, 
madt man die Walzen 8 bis 9 Buß lang, bei 1 Fuß Dide, und legt 
zivei derfelben in einigem Abftande von einander unten, die dritte mitten 
über diefen (wie bei dem Walzwerke zum Biegen der Radreife, &. 183). 
Die Unterwalgen werden durch Räderwer? umgedreht und durch eine unter 


*) Zechnologifche Encyklopädie TI. 312; IV. 246; VII. 146. — Breveis 
XL. 41 z 


**) Breveis VII. 123. — Tehnolog. Encyklopädie II. 314. — Mittheilun: 
gen, Lief. 5 (1835) S. 308. — Deutfche Gemwerbezeitung 1849, ©. 187. 
— Polytechn. Centralbl. 1849, S. 543. — Kronauer, Zeitſchrift, 1849, 
&. 136. 
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ihnen befindliche gußeiſerne Tafel derhindert ſich durchzubiegen; ſie laſſen 
ſich einander mehr oder weniger nähern. Die Oberwalze iſt nach Bedürf⸗ 
niß zu heben oder zu ſenken, und nimmt ihre drehende Bewegung vermöge 
der Reibung an’). Eben fo angeordnete kurze Walzen gebraucht man 
zum Krümmen der Eifenbahnfhienen, deren Profil zur Hälfte in jedem 
der Zhlinder ausgedreht if"). Zum Biegen eiferner und ſtählerner 
Stäbe ꝛc. (MWagenfedern 3. B.) Fünnen die Walzen bei ihrer geringen 
Zänge aud) ftehend angebracht werden ***). 

Penn man eine im Blechbiegewalzwerf zum Bylinder-Segmente gefrümmte 
Platte zum zweiten Male — bei unveränderter Stellung der Walzen — jedod 
umgemwendet (die vorige Oberfeite unten) durchgehen läßt, fo wird fie wieder 
völlig gerade: man ann fich dieſes Kunftgriffs bedienen um Blechtafeln fchnell 
eben zu machen, Beulen u. dgl. daraus mweszufchaffen. 

Röhren aus fhwarzem und verzinnten Gifenblech ꝛc. werden mittelft 
eines einfachern Walzwerks leicht, ſchnell und richtig hergeftellt. Daffelbe ****) 
beftehbt nur aus zwei Walzen, welche bei einer Dide von 3 Zoll oder darunter 
aus Eifen, bei größerem Durchmeffer aus Holz gemadt find. Die untere Walze 
ift mit einer ihrer Länge nad aufgelegten und angefchraubten Gifen‘chiene 
verfehen, um eine Furche zu bilden, in welche der Rand einer zu biegenden 
Bledhtafel eingefchoben werben Bann. Die obere Walze liegt von ber untern 
nur fo weit entfernt al8 bie Blechdide erfordert. Wird demnach die Unterwalze, 
an welcher der Blechrand wie gefagt eingefchoben if, Gin Mal um ihre Adhie 
gebreht, fo nötbhigt die Oberwalze das Blech, fih an den Umkreis ber Erftern 
anzufchmiegen und ein Rohr zu bilden welches, nach dem Herausheben des 
Bylinders aus feinen Lagern, in ber Längenrichtung davon abgezogen werden 
kann. Jeder andere Rohrdurchmeſſer erforvert bier eine andere Unterwalze. 
(Rinnen werben Über einem halbzylindrifchen Holzkloge gebogen, wobei bie 
jur Berftärtung dienenden Wülfte an ihren Längenkanten dur Aufrollen des 
Bleches um einen mittelft Kurbel umgebrehten runden Eifenftab entfteben.) 

Eine Röhrenbiegmafchine anderer Art, der ganzen Bufammenfegung 
nach auf ſtarkes Blech berechnet, ift folgende ’*’*"**): Der Blechftreifer wird flach 
auf einen langen ſchmalen eifernen Schlitten gelegt, welcher feiner ganzen 
Länge nach in ber obern Fläche eine Rinne von halbkreisförmigem Querfchnitt 
enthält, und auf dem Geftelle langſam fortgleitet. Hiermit geht das Blech 
zuerft unter einer mit einem balbrunden Wulft umlegten Walze oder Roll: 
dur, welche den mittlern Theil in bie Rinne des Schlittens ziemlich binein: 
drüdt und ein ſchräges Auffteigen der Räder veranlaßt, fo baß der Querfchnitt 
des Streifend nun einen ftumpfen Winfel mit abgerundeten Scheitel darſtellt. 
In Berfolyung feines Weges gelangt das fo vorbereitete Blech ferner unter 
eine zweite ähnliche Rolle, durch welche es vollftändig in bie Rinne hineinge: 
preßt unb zu einem tiefen Zroge mit balbzylindrifhem Boden und nahezu 
vertitalen Seitenwänden geformt wird. Unter biefer zweiten Walze bervortre: 
tend fchiebt fi das Blech über den abgerundeten Kopf eines eıfernen Dor: 


*) Armengaud, III. 339. — Kronauer, Maſchinen, I. Tafel 4, 42%, B. 
») Polytechn. Zournal, Bd. 106, ©. 5. 
») Polytehn. Journal, Bd. 112, S. 102. 
+, Verhandlungen des Gemwerbevereins für das Großherzogth. Heffen, 1839, 
S. 168. — Gemwerbeblatt für Sadfen, 1839, &. 405. — Kunft: und 
Gemwerbe:Blatt 1840, ©. 313. — Polytechn. Gentralbl., 1841, Br. 2, 
&. 934. — Tehnolog. Encyklopädie, AU, 5. 
+) Polytechn. Journal, Bd. 112, S. 261. — Polytechn. Gentralbl. 1849, 
S. 461. 


Walzen. 393 


nes, und gelangt zugleich. zrifchen ein Paar Walzen, deren Achſen fo gegen 
einander geneigt find, daß fie die Seitenwände des halbfertigen Rohres von 
oben ber über ben Dorn niederlegen. Endlich geht das Rohr fammt bem in 
ihm ftedenden Dorne unter einer legten, rundum rinnenartig ausgefurdhten 
Walze mit horizontaler Achfe durch, damit die Ränder vollends niedergebogen 
werden und bie Sure auf dem Borne anliegend fich fchließt. 

Daß die auf irgend einer der erwähnten Mafchinen gebogenen Röhren 
zulegt durch Falzen, Nieten, Löthen oder Schweißen an der Zuge zuſammen⸗ 
geheftet und dicht gemacht werben müffen, bedarf faum ber Erinnerung. 

4) Um den Rand von Blehfcheiben rundherum aufzubiegen, zur 
Herftellung von Kafferolen und ähnlichen Gefäßen. — Eine hierzu in 
Amerika erfundene, aber nur unvollfommen befhriebene Maſchine (irrthüm—⸗— 
lich Falzmaſchine genannt) *) enthält auf parallelen horizontalen Achſen 
zwei gußeiferne Scheiben, melde ähnlid wie die Schneidfcheiben einer 
Kreisſcheere (S.258) gegen einander geftellt, aber nicht ſchneidig, fondern 
dem Zwecke angemeflen profilirt find, aud ſich nicht berühren, weil fie 
da8 Blech zwifchen ſich nehmen müffen. . 


— 


Das Röhrenziehen und Röhrenwalzen, fo wie die Anwendung des Seden- 
zuges, welche eigentlich bier angereiht werden müßten, find bereits abgehandelt 
©. 217, 218 und 224. 


) Polytechn. Journal, Bd. 106, S. 348. — Berliner Gewerbe⸗-Blatt, Bd. 26, 
©. 25. — Deutſche Gewerbezeitung, 1847, ©. 479. 





Viertes Rapitel. 


Bon den Zufammenfügungen oder Verbindungen 
bei Metallarbeiten. 


Solche Gegenſtände, welche nicht aus einem einzigen Stüde verfertigt 
werden können, oder bei welchen die Enden oder die Ränder eines und 
deſſelben Stückes an einander gefügt werden müſſen, erfordern mancherlei 
Mittel zur Verbindung, deren gehörige Auswahl und zwedmäßige voll: 
kommene Ausführung fehr wichtig ift, weil gewöhnlich die Wefligfeit und 
Dauerbaftigfeit, oder wenigſtens die Schönheit der Arbeiten weſentlich 
darauf beruht. Sehr oft muß eine Verbindung zugleich feft und dennod 
fo befhaffen fein, daß fie fi augenblidlid ohne Nachtheil für den Ge- 
genftand auflöfen und wieder berftellen läßt. 

Ganz einfache, durch ſich felbft verftändliche Berbindungsarten, oder foldye 
melde zum Plaren Berftändniffe die Belanntfchaft mit anderen, nicht in das 
Gebiet der Metallarbeiten gehörenden Induftriezweigen erfordern, follen bier 
nicht ausführlich afgehandelt werden. Dergleihen kommen vorzüglich bei der 
Verarbeitung bed Drahtes vor, und find hauptſächlich folgende: 

s) Das Berfhlingen und Zuſammenhaken mittelft Ringen ober 
Oehſen und Haken, welche man mit der Zange biegt, wie bei ber Berfertigung 
mancher Kettchen u. f. w. 

b) Das Zufammendreben, was auf eine von felbft verftändfice 
Weiſe mittelſt der Zange gefchieht, wenn man bloß bie Enden eines Drabtes 
mit einander zu vereinigen bat. Sollen längere Drähte ganz durch Zufam- 
mendrehen mit einander verbunden werden, fo legt man fie parallel neben 
einander, hält fie an einem Ende (3. B. im Schraubſtocke) feft, und dreht das 
andere Ende mit einer Zange oder auf eine endere Weife nach Erforderniß um 
fih ſelbſt. Die Verfertigung der Drahtſeile ift eine Anwendung dieſes 
Prinzips im größten Mapftabe. 

c) Das Ummideln ober Bufammenbinden ber zu vereinigenden 
Beftanbtheile mit Draht oder mit metaflenen Bändern. 
ce d) Das Flechten bes Drahbtes bei der Darftellung grober Eiebe, fo wie 
auch mancher Pleiner und feiner Drabtarbeiten. 

ce) Das Weben von Draht, wobei derfelbe wie Garn in ber Leintebe: 
rei ıc. behandelt wird. Die Webftühle und die denjelben ähnlichen Vorrichtun⸗ 
gen, welche man bierbei gebraucht, Fünnen ohne eine Auseinanderfegung ber 
Prinzipien der Weberei, welche nicht hierher gehört, unmöglich deutlich gemadt 
werben. Die Berfertigung der Siebe und übrigen Drahtgewebe wird deshalb 
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in Verbindung mit den übrigen Zweigen ber Weberei im zweiten Bande dieſes 
Werkes abgehandelt. 

Das gegempärtige Kapitel ift denjenigen Verbindungs- oder Zufammen: 
fügungs-Arten vorzugstweife gewidmet, welche bei den Metullarbeiten bie aus: 
gedehnteſte Anwendung finden (daber von der größten Wichtigfeit find), und 
beren Ausführung eine nähere Srläuterung verlangt. Diefe find: das Falzen, 
Nieten, Löthen, Schweißen, Kitten, Zufammenfchrauben und Zuſammenkeilen. 
Unter diefen geben die erften fünf nur unauflösliche Verbindungen, die Ichten 
beiden aber fuiche, welche nad Erforderniß aufgehoben und von Neuem wieder 
bergeitellt werden konnen. 


I. Das Salzen (replier, agrafer, folding) '). 


Eine Berbindungsart, melde ausfchließlih bei Arbeiten aus Blech 
borfommt, und bei der Berfertigung von Gefäßen und Nöhren, beim 
Dachdecken 2. angewendet wird. Das Balzen befteht im Allgemeinen in 
einem Umbiegen und Uebereinanderlegen der Ränder, welched auf verfdie- 
dere Weife borgenommen merden kann. Dan nennt die umgebogenen 
und vereinigten Ränder den Salz (repli, agrafe, fold), und unterſchei⸗ 
det a) den einfahen, b) den ftehenden doppelten und c) den liegenden 
boppelten Balz. Bei dem einfahen Walze (der auf leichten Arbeiten 
gewöhnlich ift) werden die zwei zu bereinigenben Blechränder einfach in 
einer Breite von %/, bis Zoll umgebogen, in einander gebaft und 
zufammengehämmert. Oft mird überdieß der Walz noch berlöthet oder 
durch Nieten befefligt. Eine abgeänderte, ſowohl für blecherne Röhren als 
Dachdeckungen üblihe Art ift die Verbindung durch übergefhobene Fal z⸗ 
ftreifen, mobei die zwei zu bereinigenden Ränder auf derfelben Fläche 
in enigegengefeßten Richtungen wmgelegt und durch den klammerartig ge- 
ftalteten Falzſtreifen (welcher unter beide Biegungen bineingreift und die 
Fuge bedeckt) verbunden werden. Bei dem doppelten Walze findet 
ein Ineinanderhafen und dann noch ein zweites, gemeinfchaftlies, Um⸗ 
biegen der Ränder Statt; diefer Salz heißt ftehend, wenn er ſich ala 
eine Sippe rechtwinkelig von dem Bleche erhebt, dagegen liegend, wenn 
er flach auf daffelbe niedergehämmert if. Der doppelte Balz gibt immer 
(verglichen mit dem einfachen) eine dichtere Verbindung und man bedient 
fih daher deffelben beim Dachdecken, fo wie bei Wafferbehältern, über- 
baupt dort, wo eine große Beftigkeit und Dichtheit erfordert wird. 

Die Werkzeuge zum Balzen find fehr einfah. Das Aufbiegen ber 
Blehränder geſchieht mittelft ded hölzernen oder eifernen Hammers auf 
dem Umfchlageifen (S. 374), auch wohl über der Kante des Polirſtocks 
(S. 372) oder (wenn eine große Länge zu falzen ift) einer vierfantigen 
Eifenftange. Beim Dachdecken und bei anderen großen Arbeiten bedient 
man fih eines ſtarken Holzftüdes, welches länger ift als die Bledhtafeln, 
und auf einer feiner Seitenfläden eine mit Blech ausgefütterte Furche 
beſitzt. Man fchiebt Lehtere auf den Rand des Bleches, und biegt diefen 
durd eine einfahe Wendung ded Holzes rechtwinkelig um. Um den Balz 
böllig umgulegen und zufammenzudrüden, dient eine Falzzange mit 


) Technolog. Encyklopädie, IT. 325. 
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breiten flachem Maule; beim Dachdecken insbefondere ift diefe Zange oft 
fehr (bid 5 Zul) breit und etwas did im Maule (Dedzange) Die 
Zange muß, wenn man Zinfbled falzt, erwärmt werden, meil in ver 
Wärme das Zin? weniger leiht bridt; und dann ift die Dide des Mauls 
bvortheilhaft, indem dadurch die Wärme länger anhält. Der fertige Sal, 
wird zulegt mittelft de8 Hammers dicht zufammengeflopft. Beim Dad: 
beden erleichtert man ſich die Herftellung des doppelten ‚Salzes durch die 
Anwendung de8 Schalleifens oder Scholleiſens (der Deckſchau⸗ 
fel), eines eifernen Werkzeuge, welches mit einer flady auf das Blech 
zu legenden flumpfen Kante, und am entgegengefeßten Ende mit einem 
parallelepipedifhen Klotze verfehen ift. Erftere dient, um die Nänder des 
Bleches darüber ſcharf umzubiegen oder den ftehenden Salz, welchen man 
umlegen will, darüber niederzuflopfenz der Klog aber wird gegen die eine 
Seite des ftehenden Falzes angehalten, während man auf bie andere Seite 
mit dem Hammer fhhlägt, um die Biegungen zufammenzutreiben. 

Das Falzen des Zins hat fonft gewöhnlich ziemliche Schwierigkeit verur— 
faht. Gegenwärtig fommt jedoch viel Zinkblech von folcher Biegfamkeit vor, 
daß e8 gleich Kupfer, Blei, ꝛc. Balt gefalzt werben kann. Immerhin ift zu 
rathen, bei Zink ale feharfen Winkelbiegungen zu vermeiden und den Zalz in 
Geftalt eines runden Wulſtes durch Aufrolien herzuſtellen. 


I. Das Mieten (river, riveling, rivetling). 


Dur Nieten vereinigt man Theile von Detallarbeiten theils feil 
und unbemeglid, theild fo, daß fie eine Beweglichkeit um den Punkt be 
balten, mo die Bernietung Statt gefunden hat (mie 3. B. bei Scheeren, 
Zangen, u. f. w.). Zwei Metallſtücke können entweder unmittelbar oder 
mit Hülfe eines dritten Stüdes, aud mehrerer folder Stüde, zuſammen⸗ 
genietet werden. Man nennt ein foldes Eleineres Hülfsſtück, welches 
einen ähnliden Zweck zu erfüllen hat, mie die Nägel bei Holzarbeiten, 
ein Niet, rivet, rivet. 

Wenn eine. Bernietung (rivure) ohne Hülfe eines befondern Nietes 
bewirkt werden foll, fo berfieht man bon den beiden Stüden, melde zu 
verbinden find, das eine mit einem Loche, da8 andere mit einem Zapfen 
oder zapfenähnlihen Theile, der durch jenes Loch geftedt und jenfeits 
deifelben fo mit dem Hammer breitgeflopft wird, daß eine Art Kopf ents 
ſteht, welcher die Trennung beider Theile verhindert, Die Geſtalt ver 
Arbeitsftüde macht natürlihd im Einzelnen mande Modifitationen diefes 
Verfahrens nothwendig. Es fei 3.2. ein eifernes Stäbchen unter rechtem 
Mintel mit einem andern folden Stäbchen zu verbinden. Man mirt 
dann in dem einen Stäbdhen an der gehörigen Stelle ein Zoch durch⸗ 
fchlagen oder bohren und vierfeitig audfeilen, dad Ende des zweiten Stäb⸗ 
hend in Borm eines bierkantigen Zapfens mit der Weile abfeten, unt 
übrigend auf die ſchon angeführte Weife zu Werke gehen. Will man 
hierbei der Vernietung große Beftigkeit geben, ohne daß der durd daß 
Verhämmern entftandene Kopf eine Herborragung bildet, fo ift ed zweck⸗ 
mäßig, an ber Nietftelle dad Loch ded einen Stäbdhend mit einer Ber: 
fenkung zu verfehen, melde von dem zufammengeftaudhten Ende des Zapfene 
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ausgefüllt wird. Sind die zu bernietenden Theile fo Fein und zart, daß 
fie dem Hammer unmittelbar nicht zugängig find; fo ſetzt man auf dies 
felben eine gehärtete ftählerne Punze mit abgeflachter Epige (Nietpunze, 
Nietmeißel, poincon à river, riveling punch), und fdylägt oben auf 
die Punze mit dem Hammer. 

So werben von den Uhrmadyern bie meffingenen Räder auf den ftählernen 
Getrieben feftgenietet. Das Rad iſt in feinem Mittelpunfte mit einem runden 
Loche verfehen; von den Zähnen des Betriebes wird dort, wo das Rab feinen 
Play erhalten fol, ringsum ein Xheil weggedreht, fo daß ein Abfag entftehr, 
deſſen Länge ein klein wenig bie Dide bes Rades übertrifft, und der genau 
in das Loch des Letztern paßt. Schiebt man nun das Rad auf das Getriebe, 
fo ragt diefes über die jenfeitige Fläche des Nades etwas hervor und man 
fann einen Bahn des Betriebes nach dem andern mittelft ber Punze umnieten, 
d. h. unmerklich breitfchlagen ober ftauchen, um das Rad zu befefligen. Man 
bedient fich bierbei als Stüßpunft für das Getrieb eines Nietſtöckchens 
(einer Nietbanf, Nietplatte, bancärirer, outilä trons, riveling stock) ‘). 
Dieß ift ein längliches, oben flaches, meffingenes oder ftählernes Klötzchen, in 
welchem mehrere fenfrechte, nach unten trichterartig ermeiterte runde Löcher ente 
halten find. Man wählt eines biefer Löcher von gebörigem Durchmeffer aus, 
ftellt in bdaflelbe, von oben her und ſenkrecht, die Welle des Getriebes, und 
läßt alfo Zekteres mit feiner dem Rade entgegengefegten Endfläche während des 
Nietens auf der horizontalen Oberfläche des Nietſtöckchens ruhen. — Gegens 
ftände, melde wegen ihrer Geftalt nicht auf bem Nierftödchen bearbeitet werden 
fönnen, fpannt man an einer paffenden Etelle im Schraubftode ein, oder — 
wenn fie zart und ber Befchädigung ausgefegt find — in ein Pleines Klüppchen 
(8. 231): Nietfluppe, Nietklöbchen, mordache à river, presse pour 
river, riveling clamp '*), damit fie gegen die Hammerfchläge hinlänglich feſthal⸗ 
ten. Der Hammer zum Nieten Miethammer, marleau A river, rivoir, 
riveling hammer) ift ein gewöhnlicher kleiner Bankhammer (S. 369). 

Wenn die Arbeitsftüde von folder Belchaffenheit find, daß ein un⸗ 
mittelbare Zufammennieten derfelben nicht Statt finden Tann, fo bedarf 
man befonderer Niete, Nietnägel, und bad Nieten wird dann wohl 
auch Nageln genannt. Diefe Art ded Verfahrens ift 5.38. immer erfor- 
berlih, wenn Blech oder anderes dünnes Metall mit auf einander liegen 
den Flächen zufammengenietet werden fol. Pan maht dann auf den 
für die Niete vorgezeichneten Plätzen runde Löcher durch beide Metallſtücke 
zugleih, wozu man ſich eines Durchſchlages oder des Durchſchnittes bedient. 
Das Niet ift ein ftumpfer zhlindriſcher Nagel, der durch die Löcher geftedt 
und an beiden hervorragenden Enden zu einem Kopfe audgebreitet wird. 
Dan madt bie Niete, wenn fie groß find, aus Eifen oder Kupfer; klei— 
nere fommen aud) von Meffing, Zink ze. vor; ganz Peine können aus 
furzen Stüden Draht oder felbft aus quadratifhen Blechſtückchen gebildet 
werden, welche Letzteren man mittelft Zange und Hammer tutenartig zus 
füummenroft. In der Regel wird ſchon vorläufig dad eine Ende dr 
Nietes zu einem Kopfe gebildet, der entweder platt oder halbkugelförmig 
if. Gefchmiebeten Nieten gibt man diefen Kopf mittelft des Nageleiſend, 
wobei man öfters auch noch einen Stempel anwendet (S.187). Zumellen 
werden Niete fabrifmäßig zum Verkaufe verfertigtz; dann ſchneidet man 


*) Technolog. Encyklopädie, XIV. 168. 
») Technolog. Encyklopädie, XIV. 167, 169. 
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fie aus ftartem Eifendrabte oder gewalztem Rundeiſen und bildet ten 
Kopf mittelft eines Stempels im Fallwerke oder in einer fräftigen Preſſe, 
wie bei den Holzſchrauben (S. 364). 

Diefes Anprägen des Kopfes kann nur bei ben Bleinften Nieten ohne Mit: 
hülfe von Hiße ausgeführt werden, gefchieht aber mit den größeren in glüben» 
dem Zuftande und erfordert bei den größten fogar zwei Higen (db. 5. zweima⸗ 
liges Glühen und Prägen. Mafdinen zur Berfertigung (zum Schneiden und 
Anköpfen) der Niete find in verfchiedenen Konftruftionen vorhanden *), gewäb: 
ren aber gewöhnlich — fufern fie nur Niete zum Selbſtgebrauch liefern follen — 
den damit verfebenen Dampfkeſſel-Werkſtätten ıc. wenig Bortheil gegen tie 
Handarbeit, welche ebenfalls ungemein raſch von Etatten geht und nur höchſt 
einfache, durchaus nicht Eoftfpiclige Werkzenge erfordert. Beim Anfchlagen ber 
Köpfe mittelft des Hanbhammers bringt man im Amboße unter dem Nagel: 
eifen einen Hebel an, mittelft beffen nad Bollendung des Kopfes bas Niet 
augenblidlih nad oben herausgeftoßen wird **). — Kleine Niete, welche aus 
Purzen, mit der Zange abgekneipten Stückchen von Gifen-, Kupfer: ober Mei: 
fingdraht nad den Bedarfe gemacht werden, verfiehbt man mit dem Kopfe, in« 
dem man fie mittelft einer Nietfluppe (S.397) im Schraubſtocke dergeftalt 
einflemmt, daß das obere Ende etwas bervorragt, welches man bann entweder 
mit der Bahn eines Hammers flachfchlägt, oder mittelft eines daraufgeſetzten, 
durch den Hammer nicdergetriebenen Stempels in halbkugelförmiger Geftalt 
zufammenftaudt. Der Nietfluppe gibt man für biefen Zwed in ihrem Maule 
balbrunde Einkerbungen, die paarweife einander gegenüber ftehen, und das 
Niet feſt umfaffen ohne es yplattzudrüden. 

Das Verfahren beim Nieten ift einiger Maßen verſchieden nad der 
Geftalt und fonftigen Befchaffenheit der Arbeitsſtücke. Es reicht bei Meiner 
Arbeit oft hin, das Niet, welches noch gar feinen Kopf befigt, feſt in das 
dafür beflimmte Loch zu ſtecken; es beiberfeitd fo abzufneipen, daß menig 
davon hervorragt; dann das eine Ende auf einen Amboß oder eine andere 
glatte ftählerne Unterlage zu ftüßen, und auf da8 zweite Ende mit dem 
Hammer zu ſchlagen: wodurch ſich beide Enten abplatten und ausbreiten, 
fo daß das Niet nit feine Stelle wieder verlaffen fanı. Wenn man 
auf diefe Weife zu Werke geht, fo ift e8 am bequemften, ein Stüd Drabt, 
welches im Veilfloben gehalten wird, am Ende etivad dünner und koniſch 
zuzufeilen, in das Loch etwas gewaltſam einzureiben und dann wie angrs 
geben zu berfahren; man erfpart hierdurd) die mühfame Handhabung eines 
fhon voraus fertig gemachten Furzen und dünnen Nietes. Solche Niete 
dagegen, welche bereits fertig und mit einem Kopfe verfehen find, ftedt 
man durch dad Loch, den Kopf nad) unten, und bildet fodann aud das 
oben hervorragende Ende zu einem Kopfe aus, wozu man fid) entweder 
bloß des Hammer oder des Hammers und cines Nietfiempels (chasse- 
rivel, riveling-set) bedient. Lebterer it von Stahl, etwa drei Zell 
lang, und an feinem Ende mit einer balbfugeligen oder halblinfenförmigen 
Nertiefung verſehen, durch welche der Kopf feine Geftalt erhält. Um deu 








*) Armengaud V. 77. — Brevets LVI. 215. — Deutfhe Gewerbeseitung 
1847, 2. 174. 

**) Bulletin d’Encouragement, XLIV. (1845) p. 150. — Kronauer, Maftbi- 
neh, I. Taf. 22. — Polytechn. Journal, Bd. 97, S. 166. — Polyvtechn. 
Gentralbl. VI. (1845) S. 195. — Berliner Verbandlungen, XXVIII. 
(1349) ©. 77. 
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ſchon fertigen halbrunden Kopf nicht zu verunſtalten, legt man ihn in die 
entſprechend geformte Vertiefung einer auf den Amboß geſtellten oder im 
Schraubſtocke befeſtigten Nietpfanne *) Sehr große Niete bearbeitet 
man glühend, meil fonft die Bildung des Kopfes zu viel Zeit erfordern 
oder auch gar nicht gelingen würde; man gewinnt dadurch zugleich den 
Bortheil, daß das Niet beim Erkalten fi verkürzt und folglih die 
berbundenen Blechdicken Präftig auf einander preßt. 

Damit die auf einander genieteten Metallflächen gegenfeitig in die genaueſte 
Brührung treten, ſchlägt man vor dem Bernieten auf das oben liegende Stüd, 
rund um das Loch und das fchon durchgeſchobene Wirt, mit einem fo genanns 
ten Nietenzieher, -welcher fih vom Nietftempel nur dadurch unterfcheidet, 
dag im Mittelpunßte feiner Preisrunden Endfläche ein zylindrifches, etwas ticfes 
Loch ſich befindet, fo daß er über das hervorragende Niet aufgefegt werben 
fann. Der ringfürmige Rand um das Lodh des Stempels drüdt dann das 
Metall zunähft am Umkreiſe des Nietes ftar® zuſammen, mwodurd das Niet 
ſelbſt mehr hervortritt und fo kurz ale möglich nicdergeflopft werben kann. 
Es gilt als praktifche Regel, die Dide bes Nietes gleich der Summe ber auf 
einander zu nietenden Blechdiden zu machen; der Kopf fol 1%, Mal die Dide 
En Schaftes zum Durchmeſſer, und die Hälfte feines Durchmeffers zur Höhe 

aben. 

Beim Nieten großer Gegenftände (mie 3. B. großer Keffel u. bgl.), 
die man nicht fo handhaben und wenden kann, daß jedes Niet über eine 
Unterlage gebracht wird, ſchlägt man das Riet bon einer Seite ber durd) 
dad Loch, während ein zweiter Arbeiter bon ber andern Seite den Niet- 
ftempel feft entgegenhält, um durd deffen Widerftand dad berbordringende 
Ende des Nietes in die Form des Kopfes zufammenzuftauden. Dan 
gibt den großen Nietftempeln, welche hierbei gebraucht werden, die Form 
eined Hammerkopfs und einen hölzernen Stiel, an meldem fie wie ein 
Hammer gehalten werden. Zur Befchleunigung und Erleichterung dieſer 
befhwerlihen Arbeit wird oft eine Nietmaf Hine (machine & river, 
riveling machine) angeivendet, welche mitteljt zweier Stempel bon ber 
befannten Befchaffenheit wirft. Der eine diefer Stempel fteht feit und 
berfieht die Stelle der Nietpfanne (f. oben), der andere wird — gewöhn⸗ 
ih dur Dampfkraft — gegen das auszubreitende Ende des Nietes ges 
trieben. Meiftentheild empfängt der Letztere ſeine Bewegung vermittelſt 
eined Hebels oder Hebelwerkes, und zwar in horizontaler Richtung **) oder 
bertifal ***). Eine befontere Einrihtung wird zum Nieten bon Röhren 
angewendet, in deren Löcher man die Niete von außen einfdiebt, fo daß 
die Bernietung innerhalb erfolgt ****). Dan bringt aud) mohl den betveg= 


*) Zehnolog. Encyklopädie, VIII. 605. 

**) Le Blanc Recueil, IV. Planche 15. — Armengaud, I. 406. — Jobard, 
Bulletin, 1. 176. — SKronauer, Maſchinen, I. Taf. 20. — Polytechn. 
Gentralbl. Neue Folge II. (1843) ©. 100; IV. (1844) ©. 522. — 
Gewerbeblatt für Sachſen 1844, ©. 519. — Poiytechn. Journal, Bd. 76, 
©. 29; Bd. 89, ©. 3; Bd. 95, ©. 3. 

) Bulletin d’Encouragement, XLIV. (1845) p. 146, — Armengaud, IV. 
233. — Kronauer, Maſchinen, I. Taf. 21, 22. — Polytechn. Journal, 
Bd. 97, S. 161. 

2) Bulletin d’Eneouragement, XLIV. p. 235. — Armengaud, IV. 239. — 
Jobard, Bulletin, VIH. 47. 
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lichen Nietſtempel am Ende der Dampfkolbenſtange direkt an, und erſpart 
fo jeden weitern Mechanismus ); in ähnlicher Weiſe find Nietmaſchi⸗ 
nen zum Betriebe durch Waſſerdruck (hhdrauliſche Preſſe) eingerichtet ). — 
Ein ſtarker Durchſchnitt (S. 264), deſſen man ſich zum Ausſtoßen ver 
Nietlöcher bedient, kann dann ſogleich als Nietmaſchine gebraucht werden, 
nachdem man Drücker und Unterlage gegen die beiden Nietſtempel ausge⸗ 
taufcht hatz und fo gibt ed umgekehrt Rietmafchinen, welche nebenbei oder 
nad Entfernung ihrer Stempel als Durchſtoß anwendbar find. Zur Vers 
fertigung blecherner genieteter Röhren ift fogar eine Maſchine erfunden 
werden, welche Röhrenziehbank, Lochmaſchine und Nietmafchine zu gleich- 
zeitigem Gebrauche in ſich vereinigt ***). 

Dem Nieten find einige einfache Arbeiten verwandt, bei welchen ein me: 
tallener Stift ober Zapfen feft in ein dazu paffendes Loch eingetrieben wird. 
um 3. B. einen Stift, den man nicht einlöthen oder cinfchrauben kann oder 
will, an einen Arbeitsftüde zu befeftigen, feilt man denſelben ſchlank koniſch 
zu, und fchlägt ihn mittelft ded Hammers in das dazu gebohrte Loch ein, bis 
er feſt fie. Iſt das Arbeitsftüäl fo dünn, daß man ganz durdhbohren kann; 
fo jhiebt man den Stift mit feinen Ende durch das Loch, und treibt ihn noch 
durch vorfidhtige Hammerfchläge ein, worauf man das hervorragende bidere 
Ende abfneipt und verfeilt. Gin nützlicher KRunitgriff hierbei, um den Eıift 
gut zu befeftigen, befteht darin, daß man Lestern vor bein Eintreiben mit ein 
Fein wenig Del und fein gepulvertem SOelfchleifftein verfieht; der durch bie 
Steinftäubchen hervorgebrachte Grab von Rauhigkeit vermihrt die Reibung im 
Loche, und verbinbert befler das Losgehen des Stiftes. — Zuweilen befigen 
gegoffene ober gefchmiedete Arbeitsftüde auffallende aber nicht fehr große un: 
ganze Stellen oder gar Grübchen, welde man bes beſſern Ausſehens wegen 
nicht dulden will, ohne doch das Stüd zu verwerfen. In folhem Kalle bohrt 
man an der fehlerhaften Stelle ein Loch, und füllt diefes mit einem hineinge— 
hämmerten Stifte aus, von dem man nicht leicht eine Spur wieder fieht, wenn 
barüber gefeilt wird. 


II. Das Löthen (souder, soldering) ). 


Unter Löthen wird dasjenige Verfahren verftanden, durch welches 
Metallflächen gleicher oder verſchiedener Art mittelft eines andern, im ge⸗ 
fchmolzenen Zuſtande zwiſchen diefelben gebraten, nachher erftarrten Me⸗ 
talled verbunden werden. Das auf folde Weife zur Verbindung ange 
wendete Metall (dad Loth, soudure, solder) darf, aus einem leicht 
begreifliben Grunde, in feinem Yale zum Schmelzen eine höhere Hitze 
erfordern, als das leichtflüffigfte von den zu bereinigenden Stücken; «8 
ift vielmehr in den meiften Bällen bedeutend ſchmelzbarer, wiewohl in 
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diefer Beziehung viele Abſtufungen Statt finden. Die Zierlichkeit verlangt 
bei manden Arbeiten, daß bie Farbe des Lothes fo wenig ald möglich 
verfchieden fei von der Farbe des Metalls; doch verzichtet man hierauf 
in folden Sällen, wo die wichtigere Rückſicht der Beftigkeit jenem Zwecke 
im Wege fieht. Das Löthen ift, in Betreff der Metallarbeiten gleihfam 
dad, was die Verbindung duch Zufammenteimen bei den Gegenftänden 
aus „poll. 

Sa durch Löthung (soudure) eine fefte Verbindung hervorgebracht wer: 
den fol; fo muß das Loth nicht nur in fich felbit eine gewiſſe Feſtigkeit befipen, 
fondern auch mit gehöriger Kraft an den verbundenen Metallflähen haften. 
Diefes Anbaften beruht auf zwei Gründen: Ginerfeits hängt fih ein flüffiges 
und gehörig erhigtes Metall an ein anderes, nicht gefchmolzenes, durch bie 
Adhäfion an, etwa wie Wafler an jene Körper, welche bavon benegt werben; 
und wenn nachher das geſchmolzene Metall erftarrt, bleibt e8 mehr oder weni: 
ger feft hängen. Anderſeits geht, an ber Berührungsftelle zwifchen dem Lothe 
und dem gelötheten Metalle, das Erftere mit dem Leptern eine chemifche Verbin⸗ 
dung ein, und ſchmilzt in der That oberflächlich mit demfelben zufammen. 
Je mehr chemifche Verwandtſchaft das Loth zu dem Gelötheten bat, und je 
größer die angewendete Hige ift, alfo je näher der Echmelzpunft des Lothes 
dem des Gelötheten liegt: defto fefter ift die Berbindung, meil in befto höherem 
Grade jene innige, von der bloßen Adhäfion verfchiebene Bereinigung erfolgt. 
Daraus gebt ſchon hervor, baß die Wahl des als Loth zu gebrauchenden Dies 
talls oder Metallgemifches gar nicht gleichgültig fein kann. 

Die Lothe zerfallen überhaupt in zwei Klaffen, nämlich a) ſolche, 
welche bei geringer Hite ſchmelzen, aber Feine große Feſtigkeit befigen: 
Weichloth, Schnell-Soth, Weißloth, Zinnloth (mel Zinn 
einen Hauptbeftandtheil davon ausmacht), soudure tendre, soft solder, 
tin solder; — b) ſolche, weldhe eine feitere Berbindung geben, aber eben 
darum eine größere Hitze (ſchwächeres ober ſtärkeres Glühen) zum Schmelzen er⸗ 
fordern: Hartloth, Strengloth, Schlagloth (meil die damit geld= 
theten Gegenftände mehr oder weniger das Biegen und Schlagen mit dem 
Hammer auöhalten, ohne fi zu trennen), soudure forte, hard solder. 
Hiernach unterfcheidet man das Löthen felbft in Weichlöthen (soudure 
tendre, soudure, soft söldering) und Hartlöthen (soudure forte, 
braser, brasure, hard soldering, brazing, brazeing). Leichtflüſſige 
Metalle, wie Zinn, Blei, Zink, fönnen natürlich nur mit Weichloth ge⸗ 
löthet werden. Im Einzelnen find die Lothe vorzüglich folgende: 

a) Weichloth: 

1) Zinn, ohne Zufaß, taugt zivar zum Vöthen von Eifen (mit 
Ausnahme des Gußeifens), Kupfer, Meffing, Zink, Blei, Gold, Silber; 
wird jedoch zu diefen Zwecken wenig angewendet, weil es nicht Feihtflüffig 
und dünnſchmelzend genug if. Dagegen fünnen e8 die Zinngießer beim 
Löthen ber Gegenflände aus reinem Zinn nicht entbehren. Im den ge⸗ 
wöhnlihen Fällen verfteht man, wenn vom Löthen mit „Zinn“ die Rede 
ift, unter Letzterem bleihaltiges Zinn (da8 fogleid) folgende Schnell-Zoth). 

2) Gewöhnliches Schnell⸗-Loth, eine Mifhung aus Blei und 
Zinn, zum Löthen des verzinnten Eifenblehe, des Kupfers und Meffinge, 
des Zinns, des Zinfs, ded DBleies, u. f. wm. Man feht es in verſchiede— 
nen Berhältniffen zufammen, aber es ift im Allgemeinen deſto beffer, je 
weniger Blei es enthält. Sehr oft nimmt man gleiche Theile von beiden 
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Metallen, nit felten 2 bis 2?/, Theile Zinn auf 1 Theil Blei, mand- 
mal dagegen 2 Theile Blei auf 1 Theil Zinn; am beten aber 17 heile 
Zinn auf 10 Theile Blei, welche Difhung das dünnflüffigfte Loth gibt. 
Annähernd von diefer Zufammenfeßung befommt man ed, wenn man 
glei viel Zinn und Blei zuſammenſchmelzt, zum Erkalten binftellt und 
nad) einiger Zeit don dem zuerft erflarrten Theile dad noch Flüſſige abgiekt 
und zum Gebrauche aufbewahrt (fo genanntes Sicherloth, richtiger 
Siderloth, weil e8 aus der halberftarrten Maſſe herausfidert). 
Schmelzpunkte der bier in Betracht kommenden Zinn-Blei-2egirungen: 
5 Xheile Zinn mit 10 Theile Blei . . . 18708. 
10 


10 u —— „ „...15l, 
15 u „10 " 135 » 
20 v — — 10 ] v 4 137 ® 
25 5 „= 10 » „...140u 
Binn allein 2 2200er nen 187 » 


Gutes Schnell⸗Loth muß, auögegoffen und erfaltet, viele kryſtalliniſche 
Blumen und glänzende rundliche Zleden auf einem mattweißen Gruude zeigen; 
ift dieß nicht der Kal, fo fehlt es an der gehörigen Menge Binn. 

3) Wismuthloth; aus zwei bis acht Theilen gewöhnlichem Schnell⸗ 
Loth und Einem Theile Wismuth zufammengefhmohen, wird bei fehr 
geringer Hitze flüffig und bricht leicht, folte defhalb nur dort angewendet 
erden, wo ed unentbehrlid ift, nämlich zum Löthen des ſtark bleihaltigen, 
daher ſehr leihtflüffigen Zinne. 

Um es zu bereiten, Bann man zuerft reines Zinn mit einem gleiden Ge 
er Blei zufammenfchmelzen und dann die veränderliche Menge Wismutb 

eifügen. 

Es ſchmilzt die Mifhung von 

sau 4 Blei, 1 Wismuth bei 128. 

2 u 2 „AM P „ 116. 

1 ] 1 a 1 ” n — 99 # 
b) Hartlotp: 

1) Gußeiſen fann als Loth für gefehmiedetes Eifen angetvendet wer⸗ 
den, wird aber feiner Strengflüffigkeit und Sprödigfeit halber gewöhnlich 
nicht gebraudt. 

2) Kupfer (ohne Zufaß), Kupferloth, ift dad befte Mittel, um 
Eifen mit Eifen (fei es gefchmiedet oder gegoffen) zufanmenzulöthen. 
Seine hohe Schmelzhitze hat eine fefte Verbindung zur Bolge, und feine 
natürlide Dehnbarkeit und Zähigfeit befeitigt die Gefahr des Brechens, 
wenn die gelötheten Gegenftände Gewalt erleiden. 

3) Meffing-Schlagloth (brass solder, spelter-solder) tient 
fehr allgemein zum Löthen von Eifen, Etahl, Kupfer und Meffing; für 
Letztere beiden ift e8 umentbehrlih. Im Allgemeinen ift diefes Schlagloth 
nichts ald ein leichtflüſſiges, nämlich fehr zinfhaltiged Meſſing, meldem 
zuweilen Zinn zugefeßt wird. Je mehr es Zink enthält, bei deſto geringes 
rer Hige fann man damit löthen, aber deſto fpröter ift es, und deſto 
mehr geht die Farbe deffelden in das Graugelbe oder Gelblichgraue über. 
Durch eine etwas bedeutende Menge Zinn wird c8 graumeiß, leiht- und 
dünnflüffig, aber fo fpröde, daß damit gelöthete Gegenftände beim Biegen 
oder beim Abloſchen im Waffer an der Lothſtelle aufreißen. Man unter: 





| 
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fcheidet nad der Barbe das Schlagloth in gelbes (das firengflüffigfte), 
halbweißes und weißes (while solder, button solder). Zum 
Löthen von Meffing darf das Loth niemals fo ftrengflüffig fein, ald man 
es auf die ſchwerer ſchmelzbaren Metalle anwenden fann und oft wirklich 
anwendet. So bient in manden Bällen zum Lothen bed Eifend und 
Kupferd gewöhnliches Meffing ohne weitern Zinkt-Zufag (Meffinglotb), 
ober gar nod mit einer Beimifhung von Kupfer. 
Bewährte Mifhungen zu verfchiedenen Sorten Schlagloth find bie fol: 
enden: j 
E a) Gelbes. Sehr firengflüffiges und zähes, zum Gebrauch auf 
Eifen, Stahl, Kupfer und Meffing (nur nicht Gußmeffing, welches 
meift zintreiher und daher fehmelzbarer Y 7 Iheile Meffingbledh: 
fhnigel, 1 Theil Bine, — Strengflüftiges: 3 bis 4 Meffing- 
blechfchnigel, 1 Bint. — Leichtflüffiges, hauptfächlich zum Löthen 
ber Meffingarbeiten: 5 Meffing, 2 bis 3 Zink. 

b) Halbmweißes: 12 Meffing, 4 bis 7 Sink, 1 Binn; oder: 22 Meſſing, 

10 Zink, 1 Binn (nahe entfpredhend 16 Kupfer, 16 int, 1 Binn). 

c) Weißes: 20 Mefling, 1 Sink, 4 Binn; oder: 11 Meffing, 1 Zink, 

2 Sinn; oder: 4 Meffing, 1 3inn (nahe übereinftimmend mit 3 Kupfer, 
1 Zink, 1 3inn). 

Die leichtflüffigften Sorten Schlagloth (3. B. aus gleihen Theilen Meffing 
und Zin?) werden von manden Arbeitern Schnell-Loth genannt, weil fie — 
vergleihungsweife gegen die mehr Bupferreichen Zufammenfegungen — fchnell 
zum $luffe kommen; man muß fich aber hüten, biefelben mit dem Sinnlothe 
(5. 401) zu verwechfeln. 

4) Argentan-Schlagloth, zum Xöthen des Argentand; eine 
Zufammenfeßung aus Argentan und Zink, z. B. 5 Theile von Erfterem, 
4 Theile von Letzterem. — Argentan für fid, ohne weitern Zink-Zuſatz, 
eignet fi) fehr gut zum Löthen feiner Eifen- und Stahlmaaren, wo ed 
den Bortheil gewährt, daß man megen ber geringen Verſchiedenheit der 
Farbe die Löthftellen faft nicht bemerkt. | 

5) Silber-Shlagloth, Silberloth (silver solder), welches 
beim Löthen der Silberarbeiten, außerdem aber auch bei feinen Arbeiten 
bon Meffing, Kupfer, Stahl und Eifen (auch Gußeiſen) gebraudt wird. 
Es ift im Allgemeinen eine Zufammenfeßung von Silber und Kupfer, 
welcher gewöhnlich Zink oder Meffing beigemifht wird, wodurch fie beffer 
fließt. Wenn das Zin? fehlt oder nur in geringer Menge (nicht über ein 
Schftel des Ganzen) da ift, fo hat das Silberloth den Vorzug bor dem 
Meifing-Schlaglothe, daß es ganz dehnbar ift, daher jede beliebige Bie- 
gung und Bearbeitung der gelötheten Gegenflände geftattet. 

Nähere Angaben über die Zufammenfegung bes Silberlothes: 

a) Hartes Silberloth (zum erften Löthen): 4 bis 9 Theile fein Eil- 
ber, 3 Th. Meffing; oder: 19 fein Silber, 1 Kupfer, 10 Meffing. — Hier 
beträgt ber Binfgehalt zwiſchen 6 und 11 Prozent des Ganzen, und das Kupfer 
ein Viertel bis etwa zur Hälfte des Silbers; Zink und Aupfer zufammen ein 
Drittel bis drei Viertel des Silbers. 

b) Weihes Silberfhlagloth (zum Nachlöthen, d. h. abermali- 
gen Löthen folcher Gegenftände, an welchen bereits gelöthete Stellen vorhanden 
find): 1Th. fein Silber, 1 Meffing; oder: 16 bis 21 Th. zwölflöthiges Silber, 
3 Th. Zink; oder: 3 fein Silber, 2 Kupfer, 1 Binf; ober: 7 fein Silber, 
3 Kupfer, 23int. — Der Binkgehalt ſchwankt zwiſchen 124/,, und 17 Prozent; 
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das Kupfer fleigt von ein Drittel bis auf brei Viertel der Silbermenge; Zink 
und Kupfer zufammen kommen dem Silbergehalte gleich, oder betragen min: 
deftens drei Künftel deflelben. Wegen der Leichtflüffgfeit und des geringern 
Silbergehalts wird bei geringeren Arbeiten ein tweiches Loth auch dann ung: 
wendet, wenn Peine Löthungen vorausgegangen find, welche defjen Gebraud 
geradezu erfordern. 

c) Sehr leichtflüſſiges (dagegen weniger gefchmeibiges) Silberfchlaglorb zu 
ganz geringer Arbeit: 5 fein Silber, 6 Meffing, 2 Zink — was ungefähr fo 
viel ift ale 15 Silber, 13 Kupfer, 11 Zint; wonad ein Sinkgehalt von etwa 
283 Prozent fi ergibt. — 

Zum Löthen Bleiner und feiner Gußeifen-Gegenftänbe wirb die ſchon unter 
b) angeführte LZegirung aus gleich viel Meffing und fein Silber ala befonders 
braudbar empfohlen. in beügelbes, zu ber Berfertigung meffingener Mufik⸗ 
Snftrumente fehr geeignetes Loth erhält man aus 2 Zeinfilber, 3 Kupfer, 1 3int. 
Zum Löthen auf Stahl und Eifen bedient man fidy nicht felten des zwölflöthi— 
gen Silbers (3 Th. Silber, 1 Th. Kupfer) ohne Zinkzuſatz; ober des gering: 
baltigen Scheibemünzfilbers, indem man die Münzftüde ohne Weiters zu bin: 
nen Streifen auswalzt. Die bannoverfhen Gutengrofchen 3. B. Glöthig = 
5 Silber auf 11 Kupfer), die öfterreihifchen Groſchen (51/,löthig = 11 Silber 
auf 21 Kupfer) ıc. find bierzu brauchbar. Andererfeits erhält man durch Zu— 
fammenfchmelzen von gleidy viel Feinfilder und Zink ein Loth, welches an ſich 
zwar fehr fpröde ift, aber biefen Fehler ziemlich verliert indem es durch das 
Schmelzen an der Löthſtelle Kupfer oder Silber aufnimınt, daher es zum 2: 
then von Kleinigkeiten aus Silber oder Mefling wohl taugt. 

6) Feines Gold dient nur zum Löthen von Gegenſtänden aus 
Platin. 

7) Gold-Schlagloth, Goldloth, zum Löthen der Goldarbei⸗ 
ten und zuweilen auch feiner Stahlwaaren. Je ſtärker das Gold legirt 
iſt, deſto ſchmelzbarer iſt es, und deſto leichtflüſſiger muß alſo das Loth 
fein. Im Allgemeinen iſt das Goldloth eine Zufammenfegung aus Gold, 
Silber und Kupfer; foll es fehr leihtflüffig fein, fo feßt man ihm wohl 
etivad Zink zu; dagegen läßt man zuweilen felbft das Kupfer weg und 
gebraudt eine bloß aus Gold und Silber (4. B. gleihen Theilen von 
Beiden) beftehende Mifhung. Rüdficht erfordert -jedenfalld die Farbe tes 
Zothes, welche durch wechſelnde Berhältniffe von Silber und Kupfer regu⸗ 
lirt werden muß, damit fie jener des gelötheten Goldes thunlichft nahe 
fommt. 

Bewährte Borfchriften zu Goldlorh find folgenbe: 

a) Auf 18 Paratige Goldarbeiten, und zwar hartes Goldloth (zum 
erften Löthen): 9 Ih. 18 Barat. Gold, 2 Ih. Zeinfilber, 1 Thl. Kupfer; — 
weiches (leichrflüffigee) Goldloth zum Nach: oder Auslöthen, d. h. 
zu fpäteren Löthungen an Gegenftänden, welche ſchon mit bem vorftehenden 
ober einem ähnlichen Lothe gelöthet find: 12h. 18 karat. Gold, 7Th. Fein: 
filber, 3 Ih. Kupfer. 

b) Auf Arbeiten, welche 14 karatig oder feiner finb: 16 Feingold, 9 Fein: 
flber, 8 Kupfer. Werden dergleihen Gegenſtände gefärbt (movon fpäter), jo 
vergrößert man bie Menge bes Silbers und nimmt z. B. 10 Feingold, 9%, Fein: 
filber, 42/, Kupfer. 

c) Auf 14 Paratige Arbeit: 3 Ih. 14 Paratiges Gold, 2 Ih. Feinfilber, 
1 Th. Kupfer. 

d) 3u Gegenftänden, deren Gehalt geringer als 14 Karat ift: 8 Kein 
gold, 10%, Zeinfilber, 5%, Kupfer; ober: 1 Feingold, 2 Zeinfilber, 1 Kupfer; 
oder 10 Th. 14 karat. Gold, 5 Ih. Yeinfilber, 1 IH. Zink. Die letztgenannte 
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Zufammenfegung eignet ſich au zum Löthen des gelben Goldes (S. 70), 
da fie ſelbſt — wegen des fehr geringen Kupfergehaltes bei Anweſenheit von 
Zink — eine beülgelbe Farbe befipt. (BZinkhaltiges Loth wird beim Kärben der 
Goldwaaren fhwarz, ift alfo bei Artikeln welche gefärbt werden unzuläflig). 

e) Emaillirlotbh (zum Löthen von Goldwaaren, welche fpäter emaillirt 
werben, wobei biefelben eine ſtarke Hige auszuhalten haben): 16 Th. 18 karat. 
Gold, 3 Th. Feinfilber, 1 Th. Kupfers oder ganz ftrengflüffiges: 37 Ih. Zein- 
gold, 9 Th. Zeinfilber. — 

Jedes Loth muß zum Behufe der Anwendung in eine geeignete Ge⸗ 
ftalt gebradyt werden. Die Arten des Weichlothes gi man in einem 
eifernen Einguffe zu Stäbchen oder auf einem flahen Steine zu unregel- 
mäßigen Platten. Um Weichloth zu feinen und zarten Zöthungen anzu— 
ivenden, zerfchneidet man e8 mit der Scheere in Peine vieredige Stückchen 
oder kurze und fehmale Streifen. Zinn wendet man in einzelnen Fällen 
al8 Bolie (Stanniol, S. 168) an, aus welchem man Stüde von der 
erforderlihen Größe fchneidet. 

Die Arten des Hartlothed verlangen eine berfdiedene Behandlung, 
je nachdem fie fpröbe oder dehnbar find. Gußeiſen, wenn e8 ja zumeilen 
als Loth für fehmiedeiferne Gegenflände gebraucht wird, löſcht man glü- 
bend in Waffer ab, wodurch es fehr fpröde wird, und flößt e8 dann zu 
grobem Pulver. Meffinge und Argentan-Sclagloth gießt man gefehmol- 
zen aus dem Tiegel in einem dünnen Strahle auf einen unter Waſſer 
ſchnell und ftoßmweife beivegten Befen von Birkenreifern. Es wird dadurch 
geförnt, d. 5. in lauter Meine Theile verwandelt, welche meift ungefähr 
den Umfang eines Hirfefornd haben. Aus dem Waffer genommen, wird 
das Loth gefiebt, um die großen Körner abzufondern, welche man hierauf 
im gußeifernen Mörfer zerflört oder wieder einſchmelzt. Man kann aud) 
das Schlagloth in Stäbchen gießen, diefe rothglühend (mo fie fehr fpröde 
find) im Mörfer zerftoßen, und das Pulver durdy mehrere Siebe bon ber= 
fhiedener Veinheit fortiren, Die dehnbaren Arten des Schlaglothes, näm⸗ 
lid) das Silberloth, das feine Gold und das Goldichlagloth, werden in 
einem eifernen Einguffe zur Borm einer Meinen Stange gegoffen, welche 
man platt aushämmert, und dann unter einem Walzwerke zu dünnen 
Bleche ſtreckt. Hiervon ſchneidet man zum Gebraud mit einer Blechfcheere 
Heine länglich-viereckige Schnigel ab, mweldhe Paillen (paillons) genannt 
werden. Aud das Kupfer wird in Blechſtückchen zum Löthen angewendet. 
Gold- und Silber-Schlagloth merden bei fehr zarten Qöthungen, wo ganz 
Heine Zoththeilhen nöthig find, in Geftalt von Feilfpänen gebraudt. 

Zum guten Gelingen einer Löthung ift erforderlich: 

a) Daß die zu vereinigenden Flächen völlig metalliſch und frei von 
Orhd fo wie von allem Schmupße ſeien. 

Man feilt, fchabt, kratzt oder beißt fie baber ıummittelbar vor dem Löthen 
ab (Anfrifhen), und hütet ſich, diefelben lange der Luft auszuſetzen oder 
mit den Fingern zu berühren. ine unreine Löthftelle nimmt das Loth jchlecht 
oder gar nidht an. | 

b) Daß die Luft während des Löthens bon der Löthſtelle abgehalten 
werde, um eine Orhdation des heißen Metall zu vermeiden, ta orhdirte 
Flächen fih nicht mit dem Lothe verbinden. 

Dieß ift ber Grund, warum man die Löthſtelle mit einem Körper bebedt, 
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der die Luft ausſchließt, und oft zugleich no den Nutzen bat, Schmup: oder 
DOrgbtheile, weiche etwa vorhanden find, aufzulöfen. Bei groben Arbeiten, 
welche in ftarfer Hitze gelöthet werben, umfleivet man vie Löthſtelle mit Lehm: 
bei feinteren Gegenttänden wendet man zum Weichlöthen Kolophonium, Ter: 
pentin, auch Salmiaf mit Wafler ober Del, mandhmal Baumöl allein, — zum 
Hartlöthen Borar, auch andere fehmelzbare Salze, zumeilen Glaspulver an. 


c) Daß die zu vereinigenten Theile an der Stelle, welche vom Leibe 
ausgefüllt werten fol (an ver Löthfuge) gehörig einander genäbitt 
bleiben, mährend da8 Loth, fhmilzt. | 

Wenn baber ie Aufeinanderlegen oder Bufammenfteden der Stücke 
nicht binlängli ift, fo muß man biefelben mit einer Zange fett an einander 
halten oder mit geglühten Eiſendrahte GBinddraht, dinding-wire) umwideln 
und zufammenbinden, ober mit kleinen Drahtftiften flüchtig zufammenni:ten, 
u, dgl. Bei einer gut ausgeführten Löthung ift die Löthfuge ſchmal une 
wenig fihtbar. 

d) Daß die Theile an der Verbindungäftelle eine der feſten Bereini- 
gung günftige Seftalt und gegenfeitige Lage haben. 

Eine Löthung zwifhen ftumpf an einander floßenden Kanten 3. B. wird 
viel weniger haltbar als bei einem Webereinanderlegen oder Berfhränfen ber 
Kanten. Bei blechernen Röhren ober dgl. fchneidet man deshalb oft Lie "cine 
der Kanten an mehreren Punkten auf etwa 1 Linie tief ein, biegt die zmifchen 
den Schnitten liegenden Theile derſelben wechfelmeife nad entgegengefegten 
Seiten ein wenig auf, fchiebt die andere Kante baywifchen ein, und hämmeit 
das Ganze dicht zufammen. Wo ein Doppeltliegen der Blechränder nicht zu: 
läffig if, ſchneidet man an der einen Kante ſchwalbenſchwanzförmige Sacken 
und an der andern entiprechende Kerben aus, die in einander gehängt werden. 
Der Boden eines blechernen Gefäßes wird nicht flah vor: oder eingelöther, 
fondern am Rande umgefrempt (gebörtelt, S. 374) und aufgefchoben. 

e) Daß dad Loth zweckmäßig und nicht im Uebermaße angebradt 
erde. 
Es muß Gelegenheit finden beim Schmelzen in die Löthfuge einzudringen 
und biefelbe auszufüllen, ohne in fehr bemerkbarer Menge die Oberfläche außer: 
halb der Zuge zu verunreinigen. 

f) Daß bei hohlen Gegenftänden ſtets ter Luft ein Ausgang aus 
den Innern gelaffen werde, weil diefelbe fonft, duch ihr Beſtreben ſich in 
der Hitze audzudehnen, die vollſtändige Anhaftung des Lothes verhindert. 

Einer hohlen Kugel, bie aus zwei Hälften zufammengelöthet wird, einem 
vertieften Gegenftande, über deffen Einfenfung eine Dede aufgelöthet werten 
fol u. f. w., muß man daher jedes Mal an ciner paffenden, nicht in die Au: 
gen fallenden Stelle ein Meines Loch geben. 

g) Daß eine zum vollkommenen Schmelzen des Lothes binlänylice 
und rafhe Hiße angewendet werde. Die Erhigung gefchieht theils fu das 
dad ganze Arbeitsftüd, theild fo daß nur eben die Zötbftelle der un- 
mittelbaren Wirkung des Feuers oder eines heißen Körpers ausgeſetzt 
wird. Die Größe und Geftalt der zu löthenden Gegenftände, fo wie die 
Beſchaffenheit des Lothes und die größere oder geringere Ausdehnung ter 
Löthfuge, maht verſchiedene Mittel für diefen Zweck nothwendig. Zir 
find folgende: 

1) Erhitzung in Kohlenfeuer (mozu nur Holzkohlen, nicht 
Steinfohlen, braudbar find), eine nur beim Hartlöthen und bei nicht 
ganz Meinen Gegenftänden anwendbare Methote. 
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2) Erhißung über der frei brennenden Blamme eineß 
Zichfes oder einer Lampe (befonderd einer Spiritus » Lampe, du 
diefe einen Ruß auf die Gegenftände abfeßt). Anwendbar bei Fleinen 
Gegenftänden, weldye mit Zinnloth verbunden werden. 

3) Erhitung mittelft einer durd das Lothrohr ange— 
blafenen Slamme. Wenn ein dünner Luftſtrom in eine Zicht- vder 
Zampenflamme (man bedient fi hierzu gewöhnlich einer Del- oder Talg— 
lampe) geleitet wird; fo hat man es nicht nur in feiner Gewalt, die Spike 
der Flamme auf einen beliebigen Punkt, wo die Löthung Statt finden 
fol, binzulenken, fondern c8 wird auch — indem die in die Blamme ge— 
blafene Zuft dad Berbrennen befördert — eine fo bedeutende Hitze ent⸗ 
widelt, daß kleine Löthungen mit allen Arten Hartloth eben fo gut ale 
mit Weichloth vorgenommen werden können. Der zu löthende Gegenftand 
wird dabei entweder auf ein Stüd Holzkohle gelegt, oder mit einer Zange 
(wenn er groß ift, in freier Hand) gehalten. Sehr bequem ift für mande 
Arbeiten eine Peine Söthzange (hawk-bill, hawk-bill piyer)*), beren 
Maul aus einem flachen geraden und aus einem dünnen bogenförmigen 
Theile befteht, von melden ber Lebtere mit feinem Ende den Erftern faſt 
nur in einem Punkte berührt, um der Slamme freien Zugang zu laffen. 
Das Löothrohr, Blaferohr (chalumeau, Blow pipe) ift ein ziem— 
ih enges, acht bis zehn ZoU langes, melfingened Rohr, welches ſich an 
einem Ende erweitert, am andern umgebogen und mit einer feinen Oeff⸗ 
nung berfehen ift. Das meite Ende nimmt man in ben Mund, um gleich⸗ 
mäßig und anhaltend hineinzublafen, die enge Spike wird in die Blamme 

ehalten. 

u In chemifchen Laboratorien find mancherlei abgeänberte Formen bes Lötb: 
rohrs gebräuchlich **), von welden einige für die technifche Anwendung empfoh- 
len werden können. — Wenn bie Löthftelle von fehr Pleinem Umfange ift oder 
alle Hige zur Zeit auf demfelben Punkte Eonzentrirt werben muß, fo bedarf 
man einer ſchmalen zugefpisten Flamme (Stihflamme), welche baburd) 
erlangt wird, daß man ein Löthrohr mit fehr Eleiner Deffnung wählt, deſſen 
Spige bis über den Docht in die Klamme einführt und mit mäßiger Kraft 
bläſt. Beabfihtigt man hingegen die Verbreitung ber Flamme liber eine grö- 
Gere Fläche, fo bläſt man ftärfer, wendet ein Rohr mit nicht ganz feiner Oeff— 
nung an, und bält len Epige weniger weit ins Innere der Flamme: diefes 
Verfahren kommt weniger oft vor als das Erftere. In jedem Falle wird das 
DBlafen in der Art verrichtet, daß die von den Lungen ausgepreßte Luft fich 
zum Theil in der Mundhöhle fammelt, durch deren Verengerung (mittelft der 
Backenmuskeln) man das Blafen fortfegt, während durch die Nafe eingeath: 
met wirb: fo daß durch das Athemholen Peine Unterbrechung des in die Flamme 
getriebenen Luftftroms entſteht. 

4) Erhitzung durch heiße Luft. Große Gegenftünde, z. 2. 
Blechtafeln, welche mit Weichloth gelöthet werden, kann man durch einen 
Strom heißer Luft erhiken. Die Zinkarbeiter in England bedienen ſich 
hierzu eines Meinen Ofens“““), der aus einem runden oder obalen, bon 





) Werkzeugſammlung, ©. 57. 
») Berzelius, die Anwendung des Löthrohrs in der Chemie und Mine: 
ralogie, 3. Aufl. Nürnberg, 1837. 
+) Polytechn. Journal, Bd. 17, ©. 68. 
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Eifenbledy oder Gußeifen verfertigten, mit Thon oder feuerfeiten Ziegeln 
gefütterten Gehäufe beſteht. Er wird mit Holzkohlen gefüllt; ter Wind 
eines boppelten Blasbalges tritt duch ein eifernes Rohr an der einen 
Seite ein; gegenüber zieht durd ein amdered Rohr vie heiße Luft ab, 
welcher man die Gegenftände fo lange ausſttzt, bis fie heiß genug find 
um da8 baraufgebrachte Loth zu fchmelzen. 

5) Erhitzung mittelft des Löthkolbens. Dieß ift Die ge- 
wöhnlide Methode beim MWeichlöthen aller nicht fehr Heinen Gegenftänte. 
Der Löthkolben (soudoir, fer a souder, soldering iron, copper- 
bit, copper-bolt) ift ein geſchmiedetes Stück Kupfer an einem eifernen 
Stiele, der in einem hölzernen Hefte ftedt, und dient niht nur um tie 
Löthſtelle zu erhißen, fondern aud) um das Loth in fhon gefhmolzenem 
Zuftande dafelbft aufzutragen. Kupfer ift das Material des Kolbens, 
weil biefer leicht das Zinnloth annehmen und wenig den Berbrennen 
(der Oxhdation) im euer unterivorfen fein muß. 

Eiferne Kolben wendet man öfters zum Löthen bes Zinks au, wiewohl 
bier die Lupfernen ganz eben fo gute Dienfte leiften, nur daß fie die Nähte oder 
Fugen gelb machen (dur Legirung von etwas Kupfer mit dem 3inf und 
Binn). — Man hat Löthkolben von verfchiedener Größe und Form. Die Haupt: 
arten in legterer Beziehung find: Hammerfolben und Spigfolben. 
Jene haben, wie ber Name anzeigt, die Geftalt eines Hammers, d. b. der 
Kolben fißt quer an bem Stiele, und läuft in eine einfach zugefchärfte, doppelt 
zugefchärfte oder abgerunbete Kante, auch wohl in eine fchmale Fläche aus, 
welche parallel zum Stiele ift; die Spitzkolben gleihen einem Kegel ober einer 
vierfeitigen Pyramide mit abgerundeter Spige, und fiten fo am Stiele, daß 
die Achfe des leztern, verlängert, durch bie Spike geht. Es gibt außerdem 
Löthkolben, welche den Spipkolben hinſichtlich der Stellung zum Stiele ähn⸗ 
lich, aber dider, zylindrifch, und ftatt der Spike mit einer großen, halbfugelig 
konveren Endfläche verfehen find. Zur Erfparung von Kupfer und Berminde: 
rung der nöthigen Anzabl Kolben gereicht es, wenn man ben diden (al8 Wär: 
meſammler dienenden) Hauptförper von Eifen macht und mit einem Loche ver- 
fieht, in welches aus einem Vorrathe verfchiedener kupferner Spiken jedes Mal 
die dem Zwecke entfpredhende eingefegt wird’). Das Ende der Löthkolben, mit 
welchen das Loth aufgenommen, zum Schmelzen gebradht und auf die Arbeit 
übertragen wird, beißt die Lothbahn. Um den heißen Löthfolben auch an 
feinem eifernen Stiele bequem fallen zu fünnen (mas namentlidy bei großen 
Kolben oft nöthig ift) legt man den Lestern zwifchen zwei ausgeböblte, an ei« 
nem ledernen Charniere auf: und zuzuklappende Holzftüde, weldye fomit einen 
beweglichen Handgriff bilden (Klammer, attelles). 

Nah den bisher gegebenen allgemeinen Auseinanderſetzungen wird 
da8 Verfahren beim Löthen im Einzelnen ſich leicht deutlich machen laſſen. 


Weichlötben. 


Des Weichlbthens muß man fi bedienen, wenn man mit Arbeits: 
ftüden zu thun hat, melde feiner großen Hite ausgeſetzt werden dürfen, 
entweder teil fie ganz oder theilweife aus leichtflüffigem Metalle befteben 
(Zinn, Blei, Zink, verzinntes Eifenbled); oder weil fie aus irgend einem 





*) Gewerbeblatt für Sachſen 1843, ©. 90. — Polytehn. Journal, Bd. 89, 
&. 268. — Polgtechn. Gentralbl. Neue Folge, Br. 1 (1843), ©. 391. 
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andern Grunde dur das Feuer befhädigt werben würden (mie 3. 8. 
verzierte, übrigens meift oder ganz fertige Goldarbeiten, befonders wenn 
Steine barein gefaßt find). Auch ift das Weichlöthen unentbehrlich, wenn 
Löthungen an großen Gegenſtänden vorfallen, melde man wegen ihres 
Umfanges nit erhigen kann. Bei anderen Gelegenheiten aber wird das 
MWeihlöthen nur der Schnelligkeit und Bequemlichkeit wegen den Harte 
Löthen vorgezogen; und wenn die Löthung Feiner erheblichen Feſtigkeit 
bedarf, ift dieß auch fein Behler. In den meiften Sälen wird das Weid- 
Löthen mittelft des Löthkolbens (S. 408) bewirkt. Letzterer muß, 
wenn er neu oder frifch abgefeilt ift, zur Aufnahme des Lothes vorberei⸗ 
tet werden, indem man ihn auf der Lothbahn verzinnt. Dieß kann ge= 
fhehen: a) indem man den gehörig blank gefeilten (angefrifdhten) 
Kolben in gefhmolzenes, mit Kolophoniun = Pulver beftreuted Zinnloth 
taudt (die befte Methode); b) indem man den erhikten Kolben auf einem 
mit Kolophonium beftreuten Stüde Zinnloth reibt; c) indem man umges 
kehrt die Lothbahn des Kolbens, mährend diefer zwiſchen glühenden Koh— 
len liegt, mit Kolophonium bepudert und mit einer Stange Zinnloth über: 
fährt; d) indem man mit einem beißen Zöthfolben, der ſchon verzinnt ift, 
etwas Loth aufnimmt, und dieß auf den neuen Kolben durd) Reiben über- 
trägt (die unvollfommenfte Art). 

Die Zinngießer verzinnen ihre Kolben durch Eintauchen (Methobe a), aber 
ohne Kolvphonium, weil Letzteres der Erfahrung nach Urfache ift, daß ber 
Kolben das Loth zu leicht fallen läßt. 

Der Löthkolben muß, wenn man davon Gebraud) maden will, zwi⸗ 
fhen Holzkohlenfeuer erhigt werden, wobei man ſich eines Pleinen Löth⸗ 
ofen8 bon Eifenbled oder — mo fie zur Hand ift — der Schmiede⸗ 
effe bedient, und den Kolben ſtets fo in das Beuer legt, daß die Loth⸗ 
bahn nad) oben gekehrt iſt. Die zu löthenden Flächen werden blanf ge= 
feilt oder gefhabt (angefrifht), auf einander gepaßt, eine nad) der 
andern mit gepulvertem Kolophonium beftreut und mittelft des Löthfol= 
bend berzinnt. Dan hält nämlid ein Stüd Zinnloth auf die Stelle, 
bringt etiva8 davon durch Berührung mit dem heißen Kolben zum Schmels 
zen, und reibt da8 Gefhmolzene auf der Fläche aus einander. Sind 
beide Stüde auf diefe Weife verzinnt, fo erwärmt man fie etwas in dem 
Kohlenfeuer, fegt fie auf einander, läßt von dem an den Kolben gehalte- 
nen Lothe etwas auf die Buge fließen, und breitet e8 durd Streichen 
mit dein Löthfolben aus. Nah Bollendung der Arbeit wird der lleber- 
fluß des erfalteten Lothes mweggefeilt oder abgefragt. 

Den Löthofen hat man > verbeflert *), daß er zugleich als Ventilator 
für die Werfflätte dient und eine eiferne Büchfe oder Muffel enthält, in welche 
die Löthkolben gelegt werden. Indem Lebtere nun nicht mit den Koblen in 
Berührung kommen, find fie weniger dem leberhigen und Berbrennen ausge: 
feßt; und außerdem kann man bei diefem Ofen, ohne Nachtheil für die Kolben, 
Kokes ftatt Holzkohlen anwenden. 

Nah Umftänden erleidet das Löthverfahren mancherlei Modifikationen. 
So kann man vor bem Nufftreuen des Kolophoniums die Löthftelle (bei Mef- 
fing, nicht aber bei Kupfer) mit einem Stücke Salmiak überftreichen. Eben 
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fo verfährt man bei Eifen, wo man flatt bes ganzen Salmiaks audy einen 
Brei von Baumöl und zerftoßenem Salmiat (Salmiaklöl) anwendet. Weiß: 
blech löthet man, indem man die über einander gelegten Ränder mit Kolopho: 
niumpulver beftreut ober mit Löthfett beftreiht, und daun mit dem Löthkolben 
überfährt, nachdem bdiefer an ein Stüd Zinnloth gebaften worden ift, um etwas 
davon im gefhmeolzenen Zuftande aufzunehmen. Das erwähnte Lörhfert ift 
eine zufammengefhmolzene Mifhung von Kolophonium und Zalg, in melde 
man etwas zerftoßenen Salmiaf eingerührt hat. Es verdient dem unvermiſch⸗ 
ten Kolophonium vorgezogen zu werden, weil es fich leicht wieder von ber ge: 
lötheten Stelle wegwiſchen läßt, wogegen Letzteres mit dem Meſſer abgefragt 
werden muß, wobei zuweilen die Berzisinung befchädigt wird. 

Beim Löthen bes Zinks werden die Löthſtellen mit ftarfer Salzfäure (6 
Theile Fäuflihe rauchende Salzfäure, 1 Th. Waſſer, dem Maße nach) beftrichen 
und dadurch ohne Schaben blan? gemadt; dann trägt man bas Binnloth mit: 
telft des Kolbens auf. Vorläufige Verzinnung ift hierbei eben fo wenig nöthig 
als Anwendung von Kolophonium, Salmiaf ober Fett. Ein verwandtes Ber: 
fahren, wodurch verfchiedene Metalle ohne vorhergehendes Schaben oder Brigen 
und ohne Mitwirdung von Kolophonium, Salmiak ıc. fehr gut gelöthet wer: 
den können, beftehbt in dem Gebraucde des falzfauren Zinks (Chlor: 
inte) Man bereitet nämlich aus Fonzentrirter Salzfäure und fo viel Zink 
als diefelbe aufnehmen wid eine Auflöfung, filtrirt diefe, dampft fie bis zur 
Öligen Konfiftenz ab und bewahrt fie in Flafchen zum Gebraude auf. Mit 
biefer Flüffigkeit wird die Löthftelle ohne andere Vorbereitung beftrichen, wonach 
man das Loth mittelft des Kolbens aufträgt und anreibt. Auf diefe Weife 
Löthet fih Kupfer wie e8 vom Hammer kommt, Eifen felbft wenn Roft darauf 
fißt, * angelaufener Stahl, vom Glühen oxydirtes Meſſing ꝛc. äußerſt leicht 
und ſicher. 

Beſtandtheile aus Zinn werden ſtets ohne Kolophonium, Fett ober dgl. 
zuſammengelöthet, und zwar immer mit eben dem Zinn, woraus fie gegoffen 
find (fogar mit bleifreiem Zinn, wenn fie aus folchem beſtehen). Der Kolben 
wird faft bis zum Glühen erhigt und muß die Ränder der Zuge felbft in Fluß 
bringen, weshalb man — um das Durdhlaufen zu verhindern — von ber ent 
gegengefegten Seite einen mit naflem Thon belegten Lappen anhält. 

Bleiplatten werden, ohne Hülfe ded Kolbens, folgender Maßen zu: 
fammengelöthet. Man ſchabt die Über einander zu legenden Ränder rein 
ab, verzinnt fie mittelft des Löthkolbens mit feinem Zinn oder Schnell: 
Loth, Legt fie richtig auf einander, beſchwert fie mit Gewichten, gießt auf 
die obere Platte gefehmolzenes (doch nicht zu heißes) Blei, drüdt — wenn 
hierdurd die Berzinnung zwiſchen den Platten gefhmolzen ift — die obere 
mittelft eines Holzes ſtark auf die untere nieder, und bewirkt fo die fefte 
Bereinigung. Das aufgegoffene Blei kann wieder weggenommen werden, 
da es ſich mit der unreinen Oberfläche der Platten nicht verbindet. Statt 
reines Dleies kann man zum Aufgießen eine Miſchung von zwei biß drei 
Theilen Blei mit einem Theile Zinn anmenden, deren Schmelzhitze auch 
groß genug ift, um die Löthung zu bewirken. 

Eine Abänderung diefed Verfahrens ift das fo genannte Bufammen: 
biegeln, wobei die mit Loth verfehenen (verzinnten) und über einander ge: 
legten Plattenränder durch Ucherfahren mit einem beißen (dem WBiegeleifen ber 
Schneider ähnlichen) Eifen erhigt und gelöthet werben. 

Kleine Löthungen mit Zinnloth verfertigt man über der Licht oter 
Zampenflamme, auch wohl mittelft des Löthrohrs, indem man Beine 
Schnitzel ded Lothes in Terpenthin wälzt, auf die Fuge legt, und erhit. 


Löthen (Hartlöthen). 4ll 


Menn man Eleine Gegenftände mit den breiten Flächen anf einander Id= 
then muß, fo fann man zwiſchen Letztere, nachdem fie blank gefeilt und 
auf gepulvertem Kolophonium gerieben find, ein Blättchen Zinnfolie ein= 
legen, und da8 Ganze mäßig Über einer Flamme erhigen. — Die Löthun⸗ 
gen, welde an Zinngießer= Arbeiten vorfalen, macht man oft ebenfalls 
mittelft ded Löthrohrs vor der DelsQampe und mittelft Schnell-Roth ober 
Wismuth⸗Loth, monon man ein Stäbdhen an die Löthfuge hält, während 
Letztere mit Del beſtrichen und durch die fpikig angeblafene Slamme erhikt 
wird. Die Zinngießer nennen diefee Verfahren Zufammenblafen im 
Gegenfaß zu dem eigentlihen 2öthen, worumer fie das Löthen mittelft 
des Kolbend verftehen. 


Sartlöthen. 


- Die Erhigung der Metalle beim Hartlöthen wird entweder im Holz⸗ 
Tohlenfeuer oder (wenn es Meine Gegenftände find) mittelft ded Löthrohrs 
borgenommen, nachdem man die Xöthftelle rein abgefeilt und mit etwas 
Borar nebft einer gehörigen Anzahl Meiner Loththeilchen verſehen hat. 
Der Borar ſchmilzt, fhäumt (indem er feinen Waffergehalt fahren Täßt), 
wird wieder feit, ſchmilzt aber bald vom Neuen, und überzieht nun die 
Zöthftelle gleich einem flüffigen Glafe, wobei er nit nur den Zutritt der 
Luft abhält, fondern auch zugleich die etwa vorhandenen Orhdtheile auf- 
löfet und die Löthftelle ganz rein madt. Wenn aud das Loth gefloffen 
if, und fid) vermöge der Kapillarität ind Innere der Fuge gezogen bat, 
ift die Arbeit beendigt. Man mendet den Borar entweder in Pulvergeftalt 
— Streuborar— an, und ftreut ifn auf (rocher); oder man reibt 
auf einer Stein= oder Ölasplatte ein Stüd Borar mit etwas Waffer zu 
einem mildartigen bünnen Brei, mit welchem man die Zöthftelle benekt. 
Diefes zweite Verfahren gewährt den Nutzen, daß durch den Borarbrei 
die Loththeilchen anfleben und unverrüdt Tiegen bleiben, ift daher für 
feine Zöthungen ziwedmäßig. Oft wird aber auch bei größeren Arbeiten 
der gepulverte Borar mit den Lothkörnern (z. B. ein Theil Borar auf 
drei Theile Loth) vermengt, und biefes Gemenge mit Waſſer angefeudh- 
tet. Zum Xufftreuen de3 pulverigen Boraxes bedient man fi einer klei⸗ 
nen, damit angefüllten, meffingenenBorarbüdfe (rochoir, boraxoir), 
bon deren unterm Theile ein ſchräg aufwärts flehendes Röhrchen aus— 
geht, welches fo eng ift, daß nur wenig Borar auf ein Dal berausfallen 
fann. Die fanfte Erfhütterung der Büchſe, weldhe hierzu nöthig iſt, wird 
ihr dadurd gegeben, daß man mit dem Bingernagel auf einem eingeferb= 
ten Stängelhen Fragt, welches das Röhrchen mit der Büchſe verbindet. 
Durch dad Aufblähen ober Schäumen, meldes der Borar beim erften 
Schmelzen zeigt, werden Juweilen die Lothkörner von ihrer Stelle gerüdt; 
und e8 ift deshalb vorzuziehen, daß man gebrannten Borar (boiled 
borax) anwende, d. h. ſolchen, welcher durch Erhiken in einem Schmelz= 
tiegel feines Kryſtallwaſſers beraubt if. Statt Borax können andere in 
der Glühhitze fchmelzbare Salze, für fi allein oder in Vermengung mit 
Borax (welcher dadurd leichter ſchmilzt und dünner fließt) angewendet 
werden. So ift der Streuborar ter Silberarbeiter eine aus bier 
Theilen Pottafche, drei Theilen Kochſalz und zwei Theilen Borar zufam- 
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mengefhmolzene Maſſe, oder ein Gemenge von 8 Theilen Eruftallifirtem 
Borar, 8 Theilen gebrannten Borar, 4 Theilen Kochſalz, 1 Theil 
Chlorkalium. Nah dem Löthen wird der feft anhängende Borar wegge⸗ 
fhafft (derocher), inden man die Arbeit in verdlnnter Schwefelfäure 
— ein Theil Vitriolöl, fieben Theile Waffer — abbeigt, weil Waſſer 
alfein den geſchmolzener Borar zu langſam auflöfet. Bei groben Arbeiten 
leiftet Glaspulver diefelben Dienjte wie fonft der Borar. — Sind an eti- 
nen Stüde ınehrere Löthungen nad) einander zu berridhten, fo nimmt 
man zu den fpätern flufenmweife ein etwas leichtflüffigeres Loth, und be= 
bet die ſchon gelötheten Stellen mit Lehm (bei feinen Saden mit Borar), 
um dad Aufgehen oder Verbrennen derfelben zu verhindern. 


Einige Beifpiele werden das Verfahren beim Löthen näher erläutern. — 
Es fei ein aus Meffingbledh gebogenes Rohr mit Schlagloth zu löthen. Nach⸗ 
dem die Löthfuge angefriicht (mit der Feile blank gemacht) ift, bindet man an 
ein’ Paar Stellen geglühten Eifendraht um das Rohr, damit die Zuge fidh fo 
genau als möglich fchließt; trägt (wern bas Rohr lang ift von außen, fonft 
von innen) mittelft eines Löffelhens oder platten Hölzchens das feuchte Ge- 
menge von Borar und getörntem Schlaglothe auf (oder legt auf die mit Waf: 
fer benetzte Stelle der Reihe nach Lothkörner, die man hernady mit Borarpulver 
überftreut); legt das Rohr horizontal zwifchen glühende Kohlen; erhigt anfangs 
langfam, bis das Aufſchäumen des Borar vorbei ift, dann aber ftärker, indem 
man das Zeuer zur lebhaften Gluth anfacht ; beobadhtet aufmerkffam durch eine 
Deffnung zwifchen den Kohlen den Augenblid, wo das Loth fließt; und zieht 
dann fogleich die Arbeit aus dem Feuer, damit nicht durch fortgefegte Erbigung 
auch das mefjingene Rohr felbft ſchmelze oder fi zu ſtark orydire (verbrenne). 
— Hohle Kugeln (bleherne Schellen, fugelfürmige Kleiderfnöpfe u. dgl.), welche 
3: B. aus zwei von Blech im Fallwerke geftampften hbalbfugeligen Scyalen 
jufammengelöthet werben, verficht man auf dem innern Rande einer jeden 
Halbkugel ringsherum mit dem naffen mit Borar vermengten Lothe; bindet 
fie mittelft Draht zufammen, und fest fie fo dem Zeuer aus. — Dünne Mef: 
fingftüde befchmiert man, um bem bier am leidhteften eintretenden Berbrennen 
zu begegnen, vor dem Ginlegen ins euer mit Lehm. Meſſing mit Eifen 
a wird auf die nämliche Weife zufammengelöthet, wie Meffing mit 
Meffing. 

Eifen auf Eifen löthet man am beften mit Kupfer (S. 402). Soll etwa 
ein eiferner Ring gelöthet werden, fo legt man bie etwas zugefchärften Enden 
ein wenig über einander; bebedt bie Fuge von innen mit einem dünnen Streif: 
chen Kupferbleh, welches man, um es feitzubalten, an feinen Enden nad 
außen umbiegt und feſt anzieht; taucht die LXötbftelle und die benachbarten 
Theile ın Lehmbrei, den man am Feuer abtrodnen läßt; ſchiebt den King 
auf einen Eifenftab, und hält ihn mittelft deffelben (die Fuge nach unten ge: 
kehrt) in das Feuer ber Schmiedeeſſe, welches durch den Blasbalg angefadht 
wird bis Weißglübhige eingetreten und das Kupferlothb gefhmolzen if. Aus 
dem eben Angeführten ergibt fih von ſelbſt das Verfahren für viele andere 
Fälle. Etwas verfchieden ift daſſelbe beim Löthen hohler Stüde, zu bern 
Innerem man nicht gelangen kann, um das Loth auf die Zuge zu bringen, 
wie 3. B. beim Löthen eines Plätteifens, beim Einlöthen des Gewindes oder 
Kernes in eine Schraubftod-Hülfe (S. 341) u. f. mw. Man ftopft hier in bie 
Höblung abwechſelnd Stückchen von Kupfer: (oder Meffing:) Blech und Papier 
— Lesteres um das Bufammenfallen des Lothes auf Eine Stelle zu verhindern — ; 
umknetet das ganze Stüd Y, Zul did mit Lehm, welden man Flachsſchäbe 
oder Pferbemnift beigemengt bat (das Einpaden); erhipt es in der Eſſe un—⸗ 
ter öfterem Drehen; und wendet e8 auch beim Herausnchmen noch mebrfältig 
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um, bamit das Loth fih gleichmäßig verbreite. Manche Arbeiter beftreuen beim 
Löthen eiferner Gegenflände das aufgelegte Loth mit Yulver von grünem 
Glaſe, bevor der Lehm aufgetragen wird; Andere halten dieß für überflüſſig, 
und in der That muß man glauben, daß die Lehmbededung zur Abhaltung 
der Luft (morin doch der einzige Nuben des in Fluß gefommenen Glafes be- 
fiehen ann) binreihe. Zudem ift das angefchmolzene Glas fhwer, und nur 
mit bebeutender Abnugung ber Feilen, wieder zu entfernen. 

Gegenftände aus Silber werden wie meffingene gelötbet, theils mittelft 
des Löthrohrs, theils im Kohlenfeuer. Man wendet babei ben fchon oben er: 
wähnten zufammengefegten Streu-Borar an. Golbwaaren werden, weil fie 
meift von geringem Umfange find, faft nur mittelft bes Löthrohrs gelöther, 
und zwar mit Hülfe von reinem Borar, ja fogar ohne denfelben, da bei dem 
Golde eine Oxydation der Löthſtelle theild wegen ber Befchaffenheit des Me: 
talls, theild wegen der Schnelligkeit, mit welcher bie Bleinen Löthungen been: 
digt find) nicht leicht eintritt. Das Löthen des Platine mit feinem Golde fommt 
nicht häufig in Anwendung. Als Loth bedient man ſich des Goldes am beften 
in dem Buftande feiner Zertheilung, wie e8 durch Zällung einer Goldauflöfung 
mittelft Eifenvitrivl erhalten wirb (S. 68). Iſt etwa in einer Platinplatte 
ein Pleines Zoch zu verfchließen, und kann oder will man bieß nicht durch 
Schweißung (S. 415) bewirken; fo fehneibet man ein Stückchen Platinblech 
von angemeffener Größe zu; bededt unb umgibt das Loch mit etwas Gold⸗ 
pulver (welches gut ausgewafchen fein muß); drüdt daffelbe mit einem reinen 
Werkzeuge zufammen ; erhigt ein wenig über der Weingeiftlampe, um das vor« 
läufige Anbaften bes Goldes zu bewirken; legt endlich auf Letzteres das vorbe- 
reitete Platinplätthen, und bläfet mittelft des Löthrohrs die Weingeiftflamme 
darauf. 

Manchmal müffen gelöthete Gegenftände wieder getrennt werden, was 
man Loslöthen, Aufldöthen (dessouder) nennt. Wenn 5.2. ein 
angelötheter Beftandtheil fi) während des Löthens verjchoben bat, und 
an eine unrechte Stelle gekommen ift; fo ift ed nöthig, ihn wieder [o8- 
zumachen und aufs Neue anzuldtben. Es muß bei diefem Verfahren, 
welches natürlih nur im dringendften Balle angewendet wird, alle mögs 
lihe Sorgfalt Statt finden, um einer Beihädigung des Arbeitsſtücks 
vorzubeugen. Man bededt alle etwa nod außerdem vorhandenen Löthun⸗ 
gen mit Lehm, verſieht die zu öffnende Löthfuge mit Borar, legt das 
Stud ind Feuer damit dad Loth ſchmelze, und hebt den lod zu maden- 
den Theil mittelft eined Eifendrahtes oder einer Zange ab. 


Einige Arbeiten fommen vor, welche mit dem Löthen Aehnlichkeit haben, 
ohne doch ganz damit übereinzuſtimmen. Diefe find: das Vergießen (burning 
together) , das direkte Zufammenblafen ohne Loth, und bie fo 
genannte galvanifche Löthung. Unter Vergießen verfteht man das Ber: 
fahren, wodurch Metalflächen mittelft eines zwifchen fie eingegoflenen ſtark er- 
higten Metalls vereinigt werden, welches Letztere die Flächen felbit zu theilweifer 
Schmelzung bringt, fi) alfo innig damit verbindet. Auf ſolche Weife werben 
die Theile mancher bleierner Gefäße zufammengefügt, desgleichen dide Blei: 
platten bei der Verfertigung großer Siebepfannen (S. 122). Man fehneibet 
oder meißelt bie einander berührenden Kanten des Bleies bergeftalt ſchräg ab, 
daß eine dreifantige Furche entiteht, ſchabt die fchrägen Flächen recht rein, faßt 
die Zurche mit einem Rande von Lehm ein, und gießt fie mit hochrothglühen⸗ 
dem Blei voll. Letzteres muß vor dem Eingießen von allem Oryde burdy Zu: 
fa von Kolophonium und Abfchäumen befreit werden, weil es ſich fonft nicht 
fett anbängt. Gefäße werben vor dem Vergießen mit trodenem Sande gefüllt 
unb entiveder mit Draht zufammengebunden ober an ein Paar Stellen mit 
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einem Tropfen Schnell⸗Loth zuſammengeheftet, damit bie zu verbindenden Theile 
fi) nicht verfchieben. Die Beftanbtheile mander Zinngußwaaren werden auf 
ähnliche Weife durch heißes geichmolzenes Zinn vereinigt (vergoſſen). Dan 
paßt die Theile auf einander, verklebt die Fuge von innen (wenn das Stück 
ein Gefäß ift) mit Thon, macht äußerlidy unterhalb derfelben einen Rand aus 
Thon (oder aus einem mit Thon überzogenen Leinwandſtreifen), und gießt 
mittelft eines eifernen Löffel das Zinn auf. Iſt die Arbeit gut gelungen, io 
erfcheint die Zuge ganz ausgefüllt unb von dem Zinn fein größerer Ueberfluß 
auf der Cherflähe, als beim Löthen an Schnell⸗-Loth zurückbleibt. Bleierne 
Waflerleitungsröhren fügt man durch Bergießen mit Schnell:Zoth an einander, 
wobei man zur Zufammenbhaltung des Legtern eine zweitheilige hölzerne Form 
um die Zuge legt. — Hierher gehört ferner die Methode, gefprungene Thurm- 
Glocken durch Ausgießen wieder herzuſtellen. Man ſägt nad der Richtung 
und Länge des Sprunges einen fchmalen Streifen heraus, feilt die Ränder bes 
fo entftandenen Epaltes nach innen und außen fchräg ab, faßt denfelben mit 
Lehm ein, und gießt ihn mit einer über ihren Schmelzpunkt erhisten Mifchung 
von Kupfer und Binn aus. 

Dem Vergießen reiht fi} eine Methode an, welche vorgefchlagen worben 
ift, um gußeiferne Stangen an ihren Enden mit einander zu verbinden. Man 
fol die genau an einander gepaßten Enden mit einer Büchfe oder einem Muff 
von Echmiedeifen umfchließen, die Kugen dicht mit Lehm verftreichen, und end- 
lih auf die Büchfe eine Hike geben, welche hinreicht, das darin befindliche 
Sußeifen zu ſchmelzen. Würde nad dem Erfalten die Büchfe abgenommen, 
fo fände man die Bereinigung gefchehen. 


Große Aehnlichkeit hiermit hat da8 Zufammenblafen ohne Loth, 
durch welches zumeilen von Binngießern die Beftandtheile zinnerner Gerätbe 
zufammengefügt werden. Man paßt nämlich die Ränber der Theile forgfältig 
auf einander, und bläft auf bie ganze Kuge nach und nach die Flamme der 
Löthlampe mittelft des Löthrohrs. Gelingt es bierburd, die fih berührenden 
Kanten zum Schmelzen zu bringen, fo vereinigen fie fih vollkommen; aber die 
Arbeit fept fehr große Gefchidlichkeit und Uebung voraus, damit nicht entwe— 
der einzelne Stellen unverbunden bleiben, oder Köcher in das Zinn fchmelzen. 
Diefe Methode ift daher mehr ein ſeltenes Kunftftüd als ein regelmäßig übli: 
ches Verfahren. Neuerlih hat man dagegen auf Bleiarbeiten mit Erfolg das 
unmittelbare Zuſammenſchmelzen (ohne Loth) angewendet, und dieſes Berfab- 
ren — soudure aulogene, auingenous soldering genannt — ift von Wichtig: 
feit in Füllen, wo man das Zinn vermeiden muß (3. B. bei den Bleibeklei⸗ 
dungen ber Bleifammern in Schwefelfäurefabritem. Da jedoch bas Blei jchiwer: 
flüffiger ift ale Zinn, und zum Gelingen der Arbeit Alles darauf ankommt 
bie Ränder ber zu verbindenden Theile durch eine fpigige fehr heiße Flamme 
fo rafch zu erhiken, daß fie fehmelzen, bevor die Wärme fih in erheblichem 
Grade weiter verbreiten Bann; fo ift das Löthrohr nicht hinreichend, fontern 
man wendet die Flamme von Wafferftoffgas oder einem Gemenge aus Waffer: 
ftoffgas und atmofphärifher Luft an. Der hierzu dienliche Apparat‘), das fo 
genannte Wafferftoffgas:2öthrohr (chalumeau aërhydrique), enthält 
ein Gefäß, worin durch Auflöfen von Zink. in verbünnter Schwefelfäure Waf: 
ferfloffgas entwidelt wird, einen Blasbalg zur Erzeugung eines Stromes at: 
mofphärifher Luft, eine Sicherungsbüchfe zur Verhütung von Grplofionen, 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXIX. (1840) p. 336. — Polgtechnifches 
Journal, Bd. 77, ©. 33; Bd. 84, &. 354. — Berhandlungen bes Ge⸗ 
werbevereins für das Großherzogthum Beflen, 1841, ©. 45. — Kunft: 
und GewerbeBlatt 1841, S. 311; 1842, &. 227. — Polytehn. Gen: 
tralblatt, 1840, Bd. 2, S. 1149. 
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und bie nöthigen Rohrleitungen. Die beiden Rohre, von welchen eins das 
Wafferftoffgas, das andere die atmofphärifche Luft berbeiführt, vereinigen fidh 
in ein gemeinfames Mundſtück, an welchem ein langer biegfamer (Kautſchuk⸗) 
Schlauch angebradt wird, um das Gasgemenge nach dem Orte der Berbren: 
nung zu führen. Hier flrömt es aus dem Schlanche burdy ein metallenes Ans 
jagrohr mit Meiner Oeffnung ober mehreren foldhen Löchern aus, unb wird 
entzündet, worauf man die Flamme gegen bie zu fehmelzenden Stellen des 
Arbeitsgegenftandes richtet. Man ift im Stande, durch diefes Mittel die ftumpf 
gegen einander geftoßenen Kanten von Bleiplatten, welche 1/,, bis %, Zoll did 
find, auf das Vollfommenfte und faft ohne fichtbare Spur der Verbindung zu: 
fummenzufchmelzen. In einigen Fällen kann es bequem fein, flatt der direkten 
Flamme einen durch diefelbe ftetig erhizten Löthfolben zu gebrauchen, welcher 
alsdann an dem Anfagrohre des biegfamen Schlauches fo befeftigt wird, daß 
fein ſtumpfer Rüden ber Gasflamme ausgefegt ift, während man mit ber Spike 
nah Bebürfniß operirt. 

Salvanifhe Löthung. Man verfteht bierunter das Verfahren, auf 
dem Wege der Galvanoplaftit (S. 142) zwifchen zwei Metallrändern Kupfer 
in dichter Geſtalt fo niederzufchlagen,, daß es die Fuge ausfüllt und eine fefte 
Verbindung berftelt. Obſchon von einigen Seiten beftritten, ift die Ausführ- 
barkeit diefer Art Löthung praktiſch außer Zweifel geftellt; doch möchte — ab⸗ 
gefehen von ber Bereinigung galvanoplaftifch hervorgebrachter Beitandtheile zu 
einem Ganzen — wenig Nutzen daraus zu ziehen fein, ba bie gewöhnliche 
Zöthung einfacher und ficherer ift. 


IV. Das Schweißen. 


Das Schweißen des Eifens und Stable, ald eine beim Schmieden 
borfallende Arbeit ift fhon früher (S. 190) ausführlid abgehandelt 
worden. Zu bem, was bort gefagt ift, follen hier einige Worte über da 
Schweißen des Platins hinzugefügt werben, indem man öfters Beſchädi⸗ 
gungen (Löcher, Niffe ze.) von Platingefäßen durch Schweißung ausbef- 
jert. Die Bedingungen hierbei find: ein gehöriger Higegrad, eine frifche, 
reine Oberfläche an der Schweißftelle, und gehörig Fräftige (dod nicht zu 
ſtarke) Hammerfchläge. Zu recht vollkommener Schweißung gehört Weiße 
glühhitze, und menn die Hammerſchläge überhaupt noch Nuten bringen 
foflen, muß das Platin wenigſtens noch ſtark rothglühend fein. Die 
Flächen, melde verbunden werden follen, f habt man mit der Kante einer 
Beile recht blank, jedod ohne fie förmlich abzufeilen, audy ohne fie zu po= 
liren. Der Hammerſchlag auf die im Teuer geweſenen Flächen barf nicht 
jo heftig fein, daß er eine Ausdehnung ded Platind bewirkt. Da bie 
Gegenftände meift dünn find, folglid die Hitze nicht lange behalten; fo 
ift fehr mwefentlih, daß man mit der größten Behendigkeit verfahre, wenn 
man die erhigten Stüde aud dem Kohlenfeuer der Eſſe (oder, wenn fie 
fehr Fein find, aus der Blamme einer Glasbläferlampe) auf den Amboß 
bringt, um fie zu bämmern. Zu dieſem Behufe muß man den Amboß 
ganz nahe an dem Orte haben, wo die Erhigung borgenommen wird. 
St die Schweißung durch eine einzige Hige nicht vollſtändig zu bewerk⸗— 
ftelligen, fo miederholt man das Berfahren. Webrigens kann die Geſtalt 
der zu fehmeißenden Theile nah ben Umſtänden fo fehr verfchieten fein, 
daß ihre Behandlung auf dem Amboße in jedem einzelnen Balle der praf= 
tiſchen Beurtheilung überlaffen bleiben muß. Einen Riß 3. B. verfhmweißt 
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man mit einem aufgelegten Streifhen Platinbleh; ein Heine Loch mit 
einem bineingetriebenen und auf beiden Seiten vernieteten kurzen Draht— 
ſtückchen; ein größeres Loch mit einem aufgelegten und vorläufig ange 
nieteten Plättchen; die Ränder ziveier Platten oder anderer auf einander 
gelegter flaher Stüde nah vorgängigem Falzen oder Zufammennieten; 
u. f. w. 


V. Das Zufammenktitten und Verkitten (cimeuter, luter, 
cementing). 


Kitt (ciment, lut, cement) wird auf Metallen weniger zu felbftäns 
diger fefter Verbindung, als hauptfählihd zum Dichtmachen der Fugen 
(gegen Durchziehen von Waffer, Luft, Dampf, Rauch) zwiſchen folden 
Gegenftänden angewendet, welche entiweder ſchon durd) ihr eigenes Gewicht 
feft auf einafder ruhen, oder durch Schrauben, Nieten verbunden fint. 
Deögleichen bedient man ſich der Kitte zur Befeftigung von Metall auf 
und in Körpern anderer Art (Holz, Stein, Glas). Bür diefe verfchiede- 
nen Bälle werden manderleii Arten von Kitt benußt, über melde das 
Nachftehende wohl als eine Auswahl ded Beſten anzufehen fein möchte. 

a) Eifenfitt, welder Glühhitze aushält (zur Verbindung von Röhren 
u. bgl., welche im Feuer liegen): 4 Theile Eifenfeilfpäne, 2 Th. Thon, 1 Th. 
zerftoßene Scherben von heſſiſchen Schmelztiegeln, fämmtlich gut vermengt und 
mit gefättigter Kochfalzauflöfung zu Teig gemacht, ben man zwifchen die Klaut: 
fchen der Röhren legt und durch bie Verbindungsfchrauben zufammenpreßt. 

b) Ofenkitt, zum Musftreichen der Fugen an eifernen Stubenöfen: fein: 
geſiebte Holzafhe wird mit gleich viel zerftoßenem gefiebtem Lehm und etwas 
Salz vermengt; das Gemenge zum Gebrauch mit fo viel Waffer angemadht, 
baß ein gut ftreichbarer Teig entſteht. (Das Salz hierbei wie in ähnlichen 
Kittmifchungen befördert das Roſten der mit dem Kitt in Berührung flehenden 
Eifenflähen und fomit die frfte Anbaftung.) — Ein anderer ber Hige ſehr gut 
wibderftehender Ofenkitt (den man aber fehr langfam trodnen laffen muß) wirb 
durch innige Bermengung von Lehm, Sand, grober Eifenfeile, Salz, Kuhhaar 
und Blut dargeftellt, wobei e8 auf genaue Verhältniſſe nicht ankommt. 

c) Gewöhnliher Eiſenkitt (auf Guß⸗ und Schniedeifen, 3. B. Waffer- 
röhren, Dampfleffel, Dampfröhren 20): 2 Ih. gepulverter Salmiak und I Ib. 
Schwefelblumen werben genau vermengt und in einem verftopften Glaſe vor: 
räthig gehalten. Zum Gebrauch vermengt nıan 1 IH. diefes Pulver mit 20 
zb. feinen Eifenfeilfpänen und macht das Ganze mit Waffer an, dem ber 
fechöte Theil Effig oder eine fehr Meine Menge Schwefelfäure zugefeht morben 
ift. Ganz frifh wird diefer Kite in die Fugen bineingeftrichen oder hineinge: 
ftampft, nachdem die Berührungsflichen des Eifens gereinigt und wo möglich 
etwas abgefeilt find. Er erhärtet nach ein Paar Tagen vollfommen und hängt 
fehr feſt am Eifen, indem er mit diefem ſowohl als in fich felbft zufammen: 
roftet (daher Roftfitt). Ausgezeichnet brauchbar ift auch folgendes ähnliches 
Rezept: 1 Th. Echwefel, 2 Ih. Salmiak, 16 Th. Eifenfeile gemengt; zum 
Gebrauch bie erforderliche Quantität biefes Gemenges mit dem gleihen Ge 
wichte Eifenfeile forgfältig vermifcht und mit Waffer zu didem Brei angemacht. 
— Die Kitte unter a, b und c dürfen nicht eher der Hitze ausgefeht werben, 
ale nachdem fie gebunden haben und ausgetrodnet find. 


d) Waſſerdichter Kitt für Metalle jeder Art, beionders zur Anwen: 
bung im Kleinen: Gemahlenes Bleiweiß mit dickem Leinölfirniß zu einer ftrifen 
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Salbe angerieben. Trocknet zwar langſam, fitzt aber dann ſehr feſt, und 
hält auch ſchon vor völligem Trocknen dicht. Zum Dichten der Fugen an 
Dampfröhrenleitungen, oder um die an ſolchen Röhren, an Dampfkeſſeln (aus 
perhalb bes Feuers) fich zeinenden unbidhten Stellen ſchnell und dauerhaft zu 
verftopfen, eignet ſich der vorftehende Kitt gleichfalls; nicht minder find bazu 
die folgenden mwohlfeileren Mifhungen empfehlenswerth: Bleiweiß, Braunftein 
und weißer Pfeifenthon zu gleihen Theilen innig vermengt, mit gutem Lein— 
Ölfirniß angemadt. — 2 Ih. Mennige, 5 Ih. Bleiweiß, 4 Th. Thon, eben: 
falls mit LZeinölfirnig. — 2 Ih. Bleiglätte, 1 Ih. fehr fein gefiebter oder ge: 
fhlämmter Zlußfand, 1 Th. gebrannter Kalk, mit Leinölfirniß angeknetet. — 
Rockenmehl mit Leinölfimiß verrieben und biefer Mifhung unter fortgefegtemn 
Mengen gefhlämmte Kreide (eben fo viel als Mehl angewendet wurde) zu: 
geſetzt. 

e) Waſſerdichter Kitt zur Anwendung im Großen, 3. B. zur Ver⸗ 
bindung gußeiferner Wafferleitungsröhren: 24 Th. hybraulifcher Kalk (römi- 
fher Zement), 8 Ih. Bleiweiß, 23h. Eilberglätte, 1 Th. Kolophonium, fämmt: 
lich als feines durchgefiebtes Pulver innig mit einander vermengt; 5 bis 6 
Pfund biefes Gemenges mit 16 Loth alten Leinöls angemadht, weldhes man 
mit 8 Loth Kulophonium bis zu deffen Auflöfung im Sieden erhalten hat. 


f) Harzkitt (zur Befefligung der Meffer und Gabeln in filbernen Hef— 
ten, 26.): 2 Th. fchwarzes Pech in gefhmolzenem Zuftande mit 1 Th. feinen 
Biegelmehls vermengt. Wird zur Anwendung durch Wärme flüfiig gemacht 
und bält fogleih nad dem Erkalten feft. 

g) Harzkitt zur Befeftigung von Eifen an Stein ober Hol: 4 Tb. 
Ihwarzes Pech, 1 Th. Wache, 1 Th. Biegelmehl; oder: 4 Ih. ſchwarzes Pech 
und 1 Th. Schivefel zufammengefchmolzen, dann bie zur gehörigen Konfiftenz 
erforderliche Quantität eines Gemenges aus Eifenfeilfpänen und Bicgelmehl 
(oder feinem Sande) eingerührt. 

h) 3ur Befeftigung von Eifen in Stein dient fehr oft dag Bergießen mit 
Gyps. Man meißelt in dem Steine ein gehörig weites und tiefes Loch aus, 
ftedt in felbes das Eifen, und verftreicht oder vergießt den leeren Raum mit 
in Waffer angerührtem Gyps, weldem man vorher ein Siebentel feines Ge- 
wichtes Eifenfeilfpäne zufegen kann, fofern bie dadurch entftehenden Roſtflecken 
nicht gefcheut werden. (Haltbarer aber Poftfpieliger als Bergießen mit Gyps 
ift das ebenfalls gebräuchliche Vergießen mit Blei, ftatt deffen noch zweckmäßi⸗ 
ger Zink angewendet werben würde, ba bdiefes durch galvanifhe Wirkung dem 
Roſten des Eifens entgegenwirkt). 

ii) Meffingene oder eiferne Faſſungen (Befchläge) an Glasgeräthen werben 
in erwärmtem ZBuftande durch Scellad (ftatt defien man zuweilen Siegellad 
gebraucht), oder ohne Erwärmen durch Käſekitt (frifcher noch ganz weicher 
Käfe mit 1/, bis t,, gebrannten Kalks zufammengerieben und fchnell verbraudt) 
befeftigt. Eiweiß kann die Stelle des Käfes vollfommen vertreten, ift eher zur 
Hand, aber ?oftfpieliger. — Sehr gut ift für ſolche Fälle auch ein Kitt aus 
4 Th. gelbem Harz und 1 Ih Wachs, welde man zufammenfchmelzt und 
mit 1 Ih. gefhlämmten Biegelmehls oder Kreide innig vermengt; dünn auf 
die erwärmten Gegenftände aufgeftrihden. — Ober: man läßt 2 Loth Tiſch⸗ 
lerleim in wenig Waffer weihen, erhigt rafch zum Kochen und rührt 1 Loth 
Zeinölfirniß oder 3 Quentchen venetianifchen Xerpentin bineinz dieſer Kitt 
wird warm aufgetragen, bie gefitteten Gegenflände muß man 2 bis 3 Tage 
lang zufammengebunden laffen. — Metallbuchſtaben auf polirten Flächen von 
Stein, Glas, Holz ꝛc. zu befeftigen, dient ein Kitt aus 15 Th. Kopalfirniß, 
5 Ih. Leinölfirniß, 3 Ih. rohem Terpentinöl, 3 Ih. reftifizirtem Terpen⸗ 
tindöl, 5 Th. Tifchlerleim in wenig Waffer aufgelöft, 10 Ih. zu Pulver ge: 
löſchtem Kalt. 
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VI. Das Zuſammenſchrauben (visser, screwing). 


Die Verbindung durd Schrauben wird in zahllofen Fällen ange 
wendet, mo Theile einer Metallarbeit fo zufammengefügt merden müſſen, 
daß fie leicht wieder getrennt werden Pönnen; oder wo feine andere Ber: 
bindungsdart ausführbar iſt, meil die Arbeit nit mit Hammerfclägen 
behandelt werden darf, um fie zu nieten, und meil aud eine Erhikung 
nicht zuläffig if, um fie zu löthen. Sehr oft merden die Schraubenge- 
winde an den zu bereinigenden Theilen felbft angebracht, namentlich wenn 
die Verbindung an einem einzigen Punkte genügend, und menigftens 
einer bon beiden Theilen in feiner Umgebung der drehenden Bewegung 
fähig if. Noch häufiger aber kommt der Fall vor, daß abgefonterte, 
felbftändige Schrauben gebraudt werden, für melde man die Mutterge: 
winde in bie zu berbindenden Stüde fchneidet. Bei nit zu großen Xr- 
beiten ift diefe Methode die gewöhnlichſte. Theils des beſſern Anfehens 
wegen, theild damit die Schraubenköpfe feinem andern Theile im Wege 
ftehen, werden fie meiftentheild verfenft (S. 284, 333), wenn anders die 
vorhandene Metalldide dieß geftattet. Bei großen Gegenftänden bedient 
man fi) allgemeiner der fo genannten Schraubbolzen (boulons 
taraudes, screw-bolts), d. h. ganz durd dad Metall hindurchgehender 
eiferner Spindeln, melde an einem Ende den Kopf, am andern Ente 
nur ein mäßig langes Schraubengemwinde für eine borzulegende Mutter 
beſitzen. 

— Schraubbolzen macht man die Dicke oder Höhe der Mutter dem 
Durchmeſſer des Bolzens gleich (wonach fie gewöhnlich 6 bis 10 Gewindgänge 
enthält), und ihre Breite — alſo wenn fie viereckig iſt die Seite ihres Quadra⸗ 
tes — boppelt fo groß. Bei Verbindungsfchrauben überhaupt ift jederzeit 
barauf zu ſehen, daß fie feft unb genau in ihre Muttergewinbe paflen, und 
daß fie ein nicht zu grobes Gewinde, audy nicht zu wenig Gänge befielben ent: 
halten. Schrauben, bei welden man biefe Borfichten vernadhläffigt, geben 
durch oft wiederholte Grfchütterungen, welchen fie befonders bei manchen Ma: 
ſchinen unvermeidlich, ausgefegt find, leicht lo6. Da es wegen praftifher Schwie⸗ 
rigfeiten nicht wohl zu erlangen ift, daß mehrere Schrauben (menn fie aud 
einerlei Gewinde befigen) gleich gut in eine Mutter paffen; fo muß man bie 
zufammengebörigen Schrauben und Muttern (oder Schraubenlöcher) — full® 
irgend eine Berwechslung zu beforgen ftehbt — durch Nummern, Punkte ober 
Striche zeihnen, um Zeitverluft durch Suchen zu vermeiden. 

Zum Ein- und Ausfhrauben Feiner Berbindungsfhranben dienen 
Schraubenzieher (S. 333); fir größere Schrauben fo wie zum An- 
und Abſchrauben der Muttern gebraudt man Schraubenfhlüffel 
(S. 333): es gehören daher beiderlei Geräthe zu den wichtigſten 
Bedürfniffen der Werkſtätten ꝛꝛ. Der Schraubenzieher (tournevis, 
screw driver, turn-screw)*) ähnelt einem ſtumpfen Meißel und ift ges 
wöhnlich mit einem höfjernen Hefte, zumeilen mit einem Quergriffe vers 
fehen; nicht felten wird er zu ſchnellerer Umdrehung in die Bruftleier 

) Zechnolog. Encyklopädie, XIV. 2. — Mittheilungen, Lief. 16 (1838) 
©. 184; Lief. 22 (1840) ©. 112, 113. — Polytechn. Centralbl. Jahrg. 

1841, Bb. 2, ©. 885. 
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(S. 272) an der Stelle des Bohrers eingefeht. Dasjenige Ende, tvel- 
ches in die Kerbe des Schraubenkopfs eingreift, muß jederzeit gehärtet 
und faft bis zu Federhärte nadjgelaffen fein, um thunlichſt große Beftig- 
feit und Härte mit geringer Sprödigkeit zu bereinigen. 

Ein fehr nützlicher Kunftgriff, um Pleine eiferne oder flählerne Schräub- 
hen ſchnell und fiher aufzunehmen unb ohne Hülfe ber Zinger, fo wie ohne 
Gefahr fie fallen zu laflen, an Ort und Stelle zu bringen befteht barin, daß 
man den Schraubenzieher mit einem Magnete ftreiht. — Um an fihwer zu: 
gänglichen Stellen — 3. B. im Innern eines Rohres — Schrauben einzu- 
fegen oder loszumadhen, iſt eine beſondere Vorrichtung erdacht worden). 

Schraubenfdlüffel (clef a vis, clef à &crous, screw-key, 
screw-wrench)’*) find bon mannidjfaltiger Geftalt und Einrihtung, ent= 
weder nur für Köpfe und Muttern von beftimmter Größe dienlich, oder 
jum Stellen für alle vorkommenden Größen berechnet (Engliſcher 
a Univerfale Shraubenfdlüffel, clef 
anglaise, clef universelle, universal screw-wrench). 


VI. Das Zufammenkeilen (Verkeilen) 


fommt bei Metallarbeiten ziemlich felten vor. Es beftehbt darin, daß man 
ein ſchlank verjüngtes Hülfsftüd, den Keil (coin, wedge) in eine Oeff⸗ 
nung eintreibt, um zwei Beftandtbeile fo mit einander zu verbinden, daß 
fie im Erforderungsfalle ſchnell wieder getrennt werden können. Scrau= 
ben, welche benfelben Zweck erreihen, und mehr Feſtigkeit getwähren, wer⸗ 
den in der Regel vorgezogen. Indeffen find, außer einigen Bällen, mo 
eigentliche Keile angetvendet werben, vorzüglich die fo genannten Vorſteck⸗ 
ftifte (goupille, pin), welche bei Kleinen Arbeiten, z. B. der Uhrmacher 
— und die Borftednägel, Splinte (clavette, fore-lock), welche 
in Maßftabe auf die befannte Weife gebraudht werben, bier an⸗ 
juführen. 





) Polytehn. Journal, Bd. 65, ©. 321. 

») Zechnolog. Encyklopäbie XIV. 16. — Karmarfh, Mechanik ©. 93. — 
Jahrbücher II. 379; VII. 2905 XV. 136. — Mittheilungen, 2ief. 16 
(1838), ©. 184. — Gemerbeblatt für das Königreich Hannover, 1843, 
S. 62%. — Polhytechn. Mittheilungen, I. 232. — Polytechn. Journal, 
Bd. 67, ©. 15; Bd. 84, ©. 4245 Bb. 87, S. 249; Bd. 105, ©. 2487 
Br. 111, ©. 265; Bd. 113, ©. 98. — Polhytechn. Gentralbl. 1839, 
Bd. 1, ©. 2397; 1842, Bb. 1, ©. 399; Neue Folge Bd. I. (1843) ©. 
122, 220, 5425 Bb. V. (1845) ©. 5445 Jahrg. 1847, ©. 674, 814; 
3. 1848, ©. 1305; 3. 1849, &. 663, 707, 708. 
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Fünftes Kapitel. 


Operationen zur Verfhönerung, Verzierung und äußern 
Bollendung der Metallarbeiten. 


Di: Arbeiten, welche hierher gehören, find fehr mannidfaltig, und ma— 
hen in der Regel den Befchluß der ganzen Reihe von Operationen, tel: 
hen die Metallfabrikate unterworfen werden müffen, um zu ibrer Bollen- 
dung zu gelangen. Selbft die Zufammenfügung der Beflandtheile (melde 
der Gegenfland des vorigen Kapiteld mar) geht meiftend diefen Arbeiten 
boraug: nur wenn die Vereinigung durch Zufammenfchrauben bemirkt 
wird, ift es fehr oft zmedmäßiger und gemöhnlider, die Beftandtheile 
einzeln ganz zu bollenden, und fie dann erft zufammenzufeßen. Dieß 
bängt natürlich weſentlich von der Beſchaffenheit des bearbeiteten Gegen= 
ftandes ab. 


Die Verfahrungsarten, welche in dem gegenmärtigen Kapitel zu erläutern 
find, haben zum Bwede: 


a) auf chemifhen Wege den Metallarbeiten eine blanke Oberfläche und 
reine Metallfarbe zu geben (Abbeiken — Gelbbrennen des Meffinge und Tom: 
baks — Weißfieden des Silbers — Sieden und Färben der Goldarbeiten) ; 


b) dur mechaniſche Mittel den Gegenftänden nebft blanfem Anfeben 
A große Glätte oder felbft Glanz zu verfhaffen (Schaben — Schleifen — 
Poliren); 

e) bie Oberfläche mit vertieften ober erhabenen Zeichnungen zu verſehen 
(Graviren — Guillodiren — eben) ; 


d) die Oberfläche ganz oder theilweife mit verfchiedenen Stoffen zu über 
ziehen, woburd entweder das Anſehen verfchönert oder ber nachtheilige Einfluß 
von 2uft und Feuchtigkeit auf das Metall abgehalten werben ſoll (Berzinnen 
— Berzinten — Berbleien — Verkupfern — Ueberziehen mit Meffing — Ber: 
golden — Berfilbern — Platiniren — Srifiren — Gmaillirien — Ginlaffen 
mit Farben — Bronziren — Brüniren — Schwärzen ber Eifenwaaren — 
Anftreihen, Zirniffen und Ladiren). 


Es ift fehr begreiflih, daß viele Metallarbeiten mehr als einer der bir 
aufgezählten Zubereitungen unterworfen werben : bie Orbnnung, in welcher bann 
u re Behandlungen auf einander folgen, ergibt fi) aus der Natur der 

ache felbft. 
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1. Abbeißen, Abbrennen, Gelbbrennen, (decaper, decapage, 
derochage, pickäng, dipping). 


Um eine durch Glühen im Laufe der Bearbeitung auf den Metall- 
gegenftänden erzeugte dünne Orhdfrufte wegzuſchaffen und die reine Me⸗ 
talloberfläche bloßzulegen, gibt e8 oft Fein einfacheres Mittel ald die Auf- 
Löfung des Oxhdes (Zundere) durd eine ſchwache Säure: dieſes Verfah— 
ren heißt im Allgemeinen Abbeitzen, Blankbeitzen oder ſchlechtweg 
Beiten Ein Sauerwaffer, bereitet durch Einweihen und Gähren 
bon Gerften= oder Rodenfhrot unter Zufat don Sauerteig, wird öfters 
zu diefem Zwecke gebraudt, häufiger jedody verdünnte Schwefelfäure. Die- 
ſes Berfahrens ift in Betreff der Drähte und Bleche aus Meſſing und 
Tombak, fowie der Eifendrähte, an früheren Stellen (S. 166, 210, 
213) bereit8 gedacht. Auch Kupferarbeiten macht man durch Einlegen in 
verbünnte Schwefelfäure blanf. In allen diefen Fällen pflegt man dem 
Maffer nur wenig Schwefelſäure (1 bis 5 Prozent feines Gewichts) zu= 
zufegen und lieber eine etwas längere Zeit auf die Einwirkung hingehen 
zu laffen. 

Wird mit Glühfpen überzogenes Eiſen in verbünnter Schwefelfäure ab» 
gebeigt, fo tritt unter Entwidelung von Wafferftoffgas eine nicht unbeträcht 
liche Auflöfung auch des unter dem Glühſpan liegenden Metalle ein, weil 
diefes von ber Säure ſtark angegriffen wird, was hingegen bei Kupfer und 
Kupferlegirungen nicht ber Fall if. Daher wird vom Abbeitzen des Eifens, 
außer in ber Drabtzieberei und als Vorbereitung zum Berzinnen ber Bleche 
ıc., fehr wenig Gebrauch gemadt: man entfchließt fi) lieber, den Glühfpan 
burch Abfcheuern mit Sand oder durch Abfeilen zu entfernen. Enthält aber 
die aus Schwefelfäure (oder Salzfäure) und Wafler gemifchte Sauerbeige ne- 
benbei gewiffe organifche Stoffe, fo fällt bei beren Einwirkung auf das Eifen 
von Lesterem der Glühfpan ab, ohne daß metallifches Eifen in merklicher 
Menge aufgelöft wird, wie man aus ber alsdann nicht Statt findenden Wafs 
ſerſtoffgas⸗Entwickelung ertennt. Das bei der Raffinirung des Rüböls durch 
Schwefelfäure fi) ergebende Sauermaffer verhält fih ziemlich auf ſolche Weife; 
vollkommen ift aber ber Erfolg, wenn man dem Gemifche aus reiner Säure 
und Waſſer eine nicht zu geringe Menge Holztheer ober Steintohlentheer (als 
die woblfeilften und gelegenften unter den mancherlei anmwenbbaren Subſtan⸗ 
zen) zufegt. Durh Beuutzung biefer Erfahrung möchte für das Abbeigen eifer- 
ner Gegenftände eine weit allgemeinere Anwenbung eröffnet fein, als bisher 
der Fall geweſen ift. 

Gegoffene Gegenftinde aus Meffing und Tombak, melde feiner Be⸗ 
arbeitung dur Feilen, Abdrehen zc. unterliegen, müſſen dur Beitzen 
bon ber bräunlich, röthlich oder bunt angelaufenen Haut befreit werden, 
mit welder fie aus der Sießform kommen. Die aus Meffing- ober Tom⸗ 
bak⸗Blech und Draht verfertigten Arbeiten, welche gewöhnlich zum Zöthen 
oder um fie durch Ausglühen wei zu maden, haben in da8 Feuer foın= 
men müffen, find mehr oder weniger mit einer ſchwärzlichen Orydkruſte 
bededt, welche zuleßt meggebeigt wird. Meiftentheild geht man in dieſen 
Fällen nicht bloß darauf aus, die Orydkruſte zu befeitigen und die Nas 
tırfarbe des darunter liegenden Metalld zum Borfcheine zu bringen; 
fondern es tritt gewöhnlich — fei e8 daß die Gegenftände nachher mit 
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einem durchſichtigen Firniß überzogen, oder daß fie vergoldet werden ſollen 
— die Abfiht hinzu, die eigentlihe Meſſing- oder Tombaffarbe in ein 
höheres und feuriges Gelb zu verwandeln. Das hierzu dienlide Verfab— 
ren wird Gelbbrennen oder Abbrennen genannt, und befteht in ber 
Anwendung zweier berfchiebener Beitzflüſſigkeiten. Durch eine ſchwache 
Beipflüffigkeit (Borbeige), in melder man die Gegenftände entweder 
bloß durd Eintauchen behandelt, oder erforderlihen Falls eine Stunbe, 
auch Tänger Tiegen läßt, wird zuerft die orhdirte Krufte größtentheild weg⸗ 
geſchafft; die fhöne Farbe des Metalls entjteht dann durch fehnelles und 
faft nur augenblidlihes Eintauden in eine ftarfe Säure (die fo genannte 
Schnellbeige), morauf man die Stüde fogleid forafältig in reinem 
Waſſer abfpült und endlih mit Sägefpänen abtrodnet. Die ermäbnte 
Morbeige befteht aus verdünnter Schiwefelfäure (auf 1 Theil Bitrielöl 
ungefähr 8 bis 10 Theile Waffer); zumeilen aus einer Auflöfung von 
1 Th. Weinftein in 30 Th. Waffer, welche man kochend auf die Gegen- 
flände gießt. Die Schnellbeige ift entweder Salpeterfäure (bon etwa 36 
Grad am Baume'ſchen Aräometer, db. i. vom fpejif. Gewichte 1.324), 
oder ein Gemifh don Salpeterfäure (gemwöhnlihem Sceidewaffer) und 
fonzentrirter Schtoefelfäure (Bitriolö). Im letztern Tale ift das Ver—⸗ 
hältniß der beiden Säuren zu einander durdfchnittlih fo, daß auf 1 
Theil Schwefelfäure 2 Theile Salpeterfäure fommen. Diefes Verhältniß 
ift nicht ohne Einfluß auf die Art der Farbe, welche dad Meffing in der 
Beibe erhält: bei geringerer Dienge von Schwefelfäure fällt diefelbe matt- 
gelb, bei etwas mehr Schwefelfäure höher und glänzender aus; hierbei 
ift natürlih aud die Stärke der Salpeterfiure von bebeutendem Ein- 
fluffe. Dan feht öfters etwas Kochſalz und Ofenruß zu, wahrſchtinlich 
ohne mefentlihen Nutzen. 


Beim Gelbbrennen einer größern Menge von Gegenftänden verfährt man 
auf die Weife, daß man fie — kleine Stüde zu mehreren an einem Drahte 
hängend auf Ein Mal — in eine mit der Borbeige gefüllte fleingutene Schale 
oder Schüffel einige Sekunden lang eintaudt; dann eben fo lange in eine 
andere Schale mit der Schnellbeige einhältz ferner in vier Eimern voll Waſſer 
ber Reihe nach abfpült; und endlich in einen fünften mit reinem Waffer ge: 
füllten Eimer wirft. Hat fidh bier eine große Anzahl Stücke gefammelt , io 
trodnet man fie in einem Kaften mit Tannenholz.Sägefpänen, und trennt zu: 
lest die anhängend bleibenden Späne durh Echütteln in einem Siebe. — Beim 
Eintauchen ber Meffing: und Tombaf: Waaren in bie Echnellbeige entwideln 
fih ftarfe rothe Dämpfe von falpetriger Säure (welde man einzuatbmen fi 
hüten muß); alter, fhon oft gebrauchter Beite, welche diefe Dämpfe nur in 
geringer Menge entwidelt, muß ein neuer Autheil Scheidewaſſer zugefegt wer: 
den. Doch bemerkt man, daß in einer alten Beige zulezt das Meffing eine 
unanfehnliche röthliche Farbe erhält (indem das Zink des behandelten Meſſings 
aufgelüftes Kupfer niederfchlägt) 5 in diefem Kalle ift die Flüſſigkeit nicht ferner 
zu gebrauchen. 


Argentan wird, um eine ſchön meiße Farbe zu befommen, auf ähn: 
liche Weife abgebeigt wie Meſſing. Als Vorbeitze bedient man fih aber 
bierzu der verdünnten Salpeterfäure (1 Theil käufliches Scheidewafler, 
12 Th. Wafler); als Schnellbeige einer Mifhung aus gleih viel Schei⸗ 
dewaffer und Bitriolöl. 
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U. Sieden oder Weißfieden des Silbers (blanchir, blanchi- 
ment, blanching). 


Die aus legirtem -Silber verfertigten Gegenftände find theile — in 
fo fern fie mährend der Bearbeitung geglüht werden mußten — mit einer 
dünnen ſchwarzen Haut bon Kupferoryd überzogen; theild befigen fie, 
wenn fie auch durd Feilen, Scaben ꝛc. blank gemacht find, Feine reine 
Silberfarbe, fondern find defto mehr röthlidy weiß, je größer ber Kupfer- 
zufaß in der Legirung ift. Gleichwohl wünfht man allen Silderwaaren 
das ſchöne Anfehen zu verfchaffen, welches dem feinen Silber eigenthüm— 
lich iſt. Diefer Zweck wird erreicht, inden man, durd ein Auflöfungs- 
mittel, bon der äußeren Oberfläche der Gegenflände das in der Legirung 
befindlihe Kupfer wegſchafft, und dadurd bewirkt, daß die zurüdbleis 
bende, fehr dünne Haut bon feinem Silber die wahre Barbe des Metalls 
verdedt. Damit jenes Auflöfungsmittel (der Sud) gehörig auf das 
Kupfer zu wirken vermag, muß Letzteres durch Glühen oxhdirt fein; und 
deßhalb, fo wie um allen Schmutz, melder die vollkommene Wirkung 
des Sudes verhindern könnte, zu zerſtören, werden die Stüde vor dem . 
Sieden mäßig und Furze Zeit geglüht. Nur foldye Gegenftände, melde 
Elaftizität oder Steifheit behalten follen (mie die dünnen Ubrzifferblätter 
u. m. a.) dürfen nicht geglüht werden. Zum Sieden felbft wird eine 
fäuerlide Blüffigkeit angewendet, welche wohl das Kupferoryd aber nit 
dad Silber auflöfen kann. Mehrere Zufammenfeßungen find bierzu ge= 
eignet. Am gemöhnlichften gebraudt man eine Auflöfung von Weinftein 
(1 Loth) und Kochſalz (2 Loth) in Waffer (1 bis 1%, Pfund), worin 
man, nachdem fie in einem Fupfernen Gefäße zum Koden erhitzt ift, das 
Silber fo lange Tiegen läßt, bis e8 beim SHerausziehen blank erfcheint. 
Die Hierzu erforderliche Zeit ift nah dem Veingehalte des Silberd ver= 
ſchieden, und beträgt 3. B. bei 12= oder 13ldthigem Silber etiva cine 
halbe Biertelftunde. — Sehr wirkfam ift, zum Weißfieden, die verdünnte 
Schwefelfäure, melde man aus Bitrioldl und Waffer in foldem Ber- 
hältniſſe zufammenmifht, daß dad Gemifh einem fehr fharfen Effige an 
Geſchmack gleicht (dem Gewichte nad ungefähr 40 Theile Waffer auf 1 
Theil Bitriold). — Das ſaure ſchwefelſaure Kali (meldhes als Rückſtand 
bei der Salpeterfäure= Bereitung in den cdemifhen Fabriken gewonnen 
wird) ift fehr gut anwendbar, und wirkt fo ſtark, daß deffen Auflöfung 
in Waffer gar nit erwärmt zu werden braudt. 

Durch einmaliges Eieden erlangen die Eilbermaaren gewöhnlich nod) 
nicht eine genügende Weiße. Man reibt fie daher mit feinem Sande (ober, 
wenn bie Oberfläche nicht glatt fondern verziert ift, mit einer Kragbürfte von 
Meifingbraht) ab; glüht fie abermals, und wiederholt das Sieden. Tefters 
wirb bag Glühen und Sieden fogar zum dritten Male vorgenommen. 2irbei: 
ten, welche matt bleiben follen, werden vor dem ziveiten Eieden mit einem 
Brei aus Waffer und Pottafche (ober gebranntem Weinftein, was wefentlid) 
das Nämliche ift) bedeckt, geglüht und in Waſſer abgelöfcht. Das Sieden wirb 
ſodann auf die gewöhnliche Weife vorgenommen. Die Pottafhe wirft durch 
ihre Fähigkeit, Kupferoryd aufzulöfen, und verleiht der Metallfläche ein gleich: 
förmigeres und ſchöneres Matt. 
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II. Sieden und Färben des Goldes. 


Die Goldarbeiten beftehen aus einem Gemifhe von Gold und Kupfer, 
oder — noch dfter — Gold, Silber und Kupfer (S. 69). Bei dem 
während der Bearbeitung wiederholt vorfallenden Glühen orydirt fi) das 
Kupfer, und bewirkt ein grau= oder braunſchwarzes Anfehen der Ober— 
flähe. Bor der gänzlihen Bollendung der Gegenftände muß diefe Orhyd⸗ 
Dede weggefhafft, und die natürlihe Warbe der Legirung herborgerufen 
werden. Dieß ift die Abfiht beim Sieden der Goldarbeiten, welches 
gewöhnlich mit ftarf verdünnter Salpeterfäure (Stärkemwaffer, eau- 
seconde) vorgenommen wird. Dan fann fi aber aud ber verkünnten 
Schwefelſäure bedienen. Beide Säuren werden mit fo viel Waffer ge- 
miſcht, daß fie die Schärfe eines guten Effigs erhalten. Die Arbeitsftüde 
werden ſchwach geglüht, und nad dem Erkalten in der fauren Flüffigkeit 
gekocht, bis fie ganz rein und blank metalliih erſcheinen. 


Menngleih durch das Sieden ein Feiner Antheil Kupfer von ber 
Oberfläde des Iegirten Goldes entfernt worden iſt; fo reiht dieß doch 
nicht hin, um die natürlihe Farbe ded Metall mwefentlid zu beräntern. 
Dieſe Farbe ift aber, je nad) Befchaffenheit des Zuſatzes, hellgelb oder 
röthlihgelb, ja oft dem Kupferrothen einiger Maßen nahe kommend (S. 
69). Sehr oft will man, daß die Arbeitsftüde mit diefer ihrer natür= 
lihen Barbe erfcheinen ſollen; in anderen Fällen dagegen wird gefordert, 
daß das äußere Anfehen der Gegenflände dem des feinen (unlegirten) 
Goldes gleiche, welches fi) durd die bekannte hochgelbe Farbe auszeichnet. 
Die Operation, burd melde diefer Zweck erreiht wird, heißt das Fär- 
ben des Goldes (mise en couleur, colouring), und befteht tarin, daß 
man auf der Oberfläde ein fehr dünnes Häutchen reinen Golded erzeugt. 
Dieß gefhieht aber durch die Vereinigung zweier Wirkungen, indem man 
1) pon der Oberflähe der Goldarbeiten einen Theil des in der Legirung 
enthaltenen Kupferd und Silbers entfernt, und 2) dagegen eine fehr feine 
und gleihmäßige Schichte reinen Golded auf diefe Oberfläche anfegt. Man 
behandelt in biefer Abfiht die nach obiger Anmweifung gefottenen Gold— 
waaren mit einem Auflöfungsmittel (Barbe, Goldfarbe, couleur, 
couleur a bijoux, colour, gold-colour), weldes nidt nur Kupfer und 
Silber, fondern in geringem Maße aud Gold auflöfen kann; das Gold, 
welches aufgelöft worden ift, fchlägt fich größtentheils twieder auf die Stüde 
felbft nieder, in ähnlicher Weife, wie man bemerkt, daß ein blanfes Ei- 
fenftüd in einer Pupferhaltigen Flüſſigkeit fih mit Kupfer bevedt. 

Die gewöhnliche Farbe der Goldarbeiter ift ein fein gepulverte8 Ge⸗ 
menge bon 2 Theilen Salpeter, 1 Th. Kochſalz und 1 Th. Alaun, 
welches insbefondere Weißfarbe genannt wird, zum lnterfhiede ton 
der Grünfarbe, deren unten gedacht werden foll. Das Gold, meldyes man 
färben will (mettre en couleur), muß vorher gereinigt und gefotten 
werden, Man bringt daher in einer Meinen eifernen Kafferole fo viel 
Maffer zum Kochen als eben nöthig ift die Goldwaare zu bededen, füts 
tiget daffelbe mit Borar und legt die Gegenftände hinein, nimmt fie aber 
fegleid) wieder heraus und glüht fie in frifhem Koblenfeuer, löſcht fie 
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rothglühend in Waffer ab, und fiedet fie fhließlih (am beften in einer 
bleiernen Schale) mit verdünnter Schwefelfäure, wodurch das auf ber 
Cherflähe orhdirte Kupfer aufgelöft wird. Man reihet fie dann auf dünne 
Patindrähte und bewahrt, fie bis zum Färben — falle dieß nicht fo= 
glei vorgenommen werden fann — unter reinem Waffer auf, um allen 
Schmutz abzuhalten. 

Bon der Barbe nimmt man da8 fehöfadhe Gewicht der darin zu be- 
handelnden Goldwaare (obfhon dieß nit ein unumftößlihes Verhältniß 
fein fann, da der Bedarf fi nad der Oberflädengröße und nidht nad) 
dem Gewichte der Gegenftände richtet), übergießt fie in einem unglafirten 
irdenen Topfe oder einem heffifhen Schmelztiegel mit wenig (auf 1 Pfund 
Farbe 5 Loth) Fluß- oder Negenwaffer und läßt fie aufweichen, ſtellt 
ten Topf auf Kohlenfeuer und fügt wenn der Inhalt zu fleigen anfängt 
etwas Salzfäure vom fpezififhen Gewichte 1.16 (auf 1 Pfund Barbe 5 
Quentchen) unter Umrühren hinzu. Das Gemiſch ift nun zum Gebraude 
bereit. Man fenft die an dem Platintrahte hängenden Gegenftände in 
den fortwährend gelinde fochenden Brei, bewegt fie drei Minuten lang 
barin herum, zieht fie heraus und begießt fie raſch über dem Warbetopfe 
mit ein wenig beißen Waffers, fpült fie unberweilt in einer größern Menge 
heißen Waſſers ab, und bringt fie von Neuem in die Barbe. Dieſes Ab- 
jpülen wird von Dlinute zu Minute wiederholt, und dad Verfahren in 
befhriebener Weife fo lange fortgefeßt bis der richtige ſchöne Farbenton 
zum Vorſchein gefommen if. Nah dem legten Eptilen legt man bie 
Waare in Paltes reines Waffer und trodnet fie endlich mittelft erwärmter 
feiner Sägefpäne von Buchenholz. ü 

In der befchriebenen Methode des Färbens find einige Berbefferungen bes 
ältern noch jeßt vielfach üblichen Verfahrens enthalten, wonach die Farbe ohne 
Ealzfäure, nur mit Waffer, zu einem Brei (sauce) aufgefocht, die Waare in 
die kochende Mifchung gelegt, aud wohl an einem Pferdehaare oder einem 
dünnen Goldbrahte darin aufgebangen, nad 15 bis 25 Minuten wieder heraus: 
gezogen, in Waller (zuerft in Eochendem, hierauf in falten) gefpült, endlich 
abgetrodnnet wurde. SPlatindrabt ift als Anhängemittel am allerbeften zu ge: 
brauchen; Golddraht wirb viel fchnelfer aufgelöft, und Pferdehaar erzeugt 
durch Goldreduftion einen rotben Schaum, durch beffen Ablagerung in ben 
Poren der Gefäße ein Berluft an Gold entftebt. Das Mifchungsverhältniß 
ber Farbe wird öfters mobdifizirt, ohne baß der Erfolg bei deren Gebrauch fi) 
merklid ändert: man nimmt 3. B. 

3 Th. Salpeter, 2 Ih. Kochfalz, 2 Tb. Alaun, 
oder 8 Th. — 7 Th. „ 5 Th. N) 

Sehr ftarf Tegirtes Gold (melches unter 14 Karat fein ift) wird durch bie 
Behandlung in der Farbe ſchwarz und unanfehnlid, läßt fi) daher nicht fär- 
ben, weil der große Kupfergehalt ein Hinderniß if. Aus bdemfelben Grunde 
wird an gelötheten Arbeiten das Loth beim Färben zuerft fhwarz; und man 
muß folche Stüde zum zweiten Male glühen, in Stärfewafler (S. 424) fieden, 
und färben. Der chemifche Vorgang beim Färben ift folgender: Das Kochfalz 
und der Ealpeter werben durch die zum Theil abgefchiedene Schwefelfäure des 
Alauns allmälig zerfeht; durch die Zuſammenwirkung der entbundenen Gal: 
peterfäure und Salzſäure wird Chlor frei; und diefes verbindet fich mit Kupfer, 
Eilber und Gold. Kupfer und Silber bleiben in der Flüfigkeit (welche na—⸗ 
mentlich durch die Gegenwart des Kocfalzes fähig ift, das erzeugte Chlorfilber 
zum Theil aufzunehmen); das Gold aber fchlägt fi) größtenteils wieder auf 
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bie Arbeitsſtücke nieder. Gin Goldgehalt ber Farbe iſt demnach weſentlich, 
um ihre Wirkung vollkommen zu machen; und da die Auflöſung des Goldes 
nur nad) und nad) Statt findet, fo gewinnt die Farbe erſt durch einigen Ge—⸗ 
brauch ihre befte Beichaffenheit. So muß man fi audy erflären, warum ein 
Pleines Arbeitsftük in einer großen Menge (befonders neuer) Farbe fich ſchlecht 
färbt; das ſich auflöfende Gold wird nämlich zu fehr vertheilt, und kann dann 
nicht in ganzer Maffe wirkfam fein. — Regelmäßig enthält bie längere Zeit 
gebrauchte Zarbe eine Pleine Menge Gold, welches darin theils aufgelöft, theils 
in metallifder Geftalt mechaniſch eingemengt iſt. Zuweilen beträgt die Menge 
des Goldes in 1 Pfunde alter Farbe 20 bis 25 Gran. Man kann baffelbe 
gewinnen, indem man bie Farbe mit einer Pleinen Menge Königsiwaffer ver: 
mifcht (um das nur eingemengte Gold aufzulöfen), mit reinem Waffer völlig 
flüffig macht, filtrirt, und durch Eifenvitriol-Auflöfung niederfhlägt (S. 68. 
In dem weißen Bodenfage, welcher fi) in der länger gebrauchten Farbeflüing: 
keit erzeugt, iſt nebft baſiſch-ſchwefelſaurer Alaunerde, fchwefelfaurem Kali, 
fhwefelfaurem Natron, Kochſalz und Salpeter ein gewiſſer Antheil Chlorfilber 
enthalten, welches zurüdbleibt, wenn biefer Bodenfag durch Kochen mit ver: 
dünnter Schiwefelfäure aufgelöft wird. Aus 1 Pfund getrodneten Bodenfahes 
ift durchſchnittlich etwa ein halbes Loth feinen Silber zu gewinnen. 

Die fo genannte Grünfarbe wird jegt micht mehr oft angewendet, weil 
fie leicht dem Golbe eine ungleihe und fledige, wenn gleich übrigens fehr ſchöne 
Farbe ertheilt. Drei Theile Salmiak, ein Theil Salpeter, drei Theile Grün: 
fpan und ein Theil Eifenvitriol werden fein gepulvert und gemengt, mit Eſſig 
zu einem Brei angemacdht, mittelft eines Pinſels möglichft gleichmäßig auf bie 
Arbeit aufgetragen, wonach man LZehtere bis zum Schwarzwerden der Maſſe 
über Koblenfeuer erhigt, in Waſſer ablöſcht und abfpült. 

Die Golbarbeiten, welche auf eine ober die andere Weife gefärbt find, er: 
fheinen burdaus matt, und — wenn die Operation gelungen ift — mit einer 
gleihförmigen, feurigen und bochgelben Farbe. Eollen an gefärbten Gegen: 
ftänden einzelne Theile mit der natürlichen rothen Farbe des legirten Goldes 
fidy zeigen; fo werben diefelben abgefchabt, wodurd die feine Goldhaut von ber 
Oberfläche weggenominen wird. 

Der Zweck des Kärbens der Goldiwaaren kann kürzer und ebenfalls fehr 
gut dadurch erreicht werben, baß man diefelben — durch Eieden völlig blank 
gemaht — mit einer ſchwachen galvanifhen Vergoldung verfieht 
(movon weiter unten gehandelt wird). 


IV. Schaben (gratter, räcler, scraping). 


Krbeiten aus meiden Metallen verſchafft man oft dad blanfe me: 
tallifche Ausfehen und einen gemwiffen Glanz durd Abſchaben der Ober: 
flähe mit ſcharfen ftählernen Werkzeugen, wodurd zarte Späne, etwa 
auf ähnliche Weife wie durd ein gelinde angreifendes Hobeleifen, weg⸗ 
genommen werden. — Die Kupferfchmiede bedienen ſich diefes Verfahrens, 
um bon manden ihrer Arbeiten ben Glühfpan abzunehmen und die Ober: 
fläche derfelben blank zu maden. Die Schabeifen (räcloir), melde 
hierzu gebraudt werden, haben theild eine gerade, theils eine frumme 
Schneide, und fteden in ziemlich langen hölzernen Stielen, damit man fie 
leiht in das Innere von Gefäßen einführen Tann. — Bon den Zinn: 
gießern werden folde Gegenſtände, melde nit rund find alfo nit auf 
der Drehbank abgetreht werden können, (z. B. Löffel, edige, ovale unt 
geſchweifte Gefäße, zc.) duch Schaben mit ftählernen Klingen (den Zieh: 
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klingen der Tifchler gleichend) glatt und glänzend gemacht; deffelben Werk⸗ 
zeugs bedienen fidy die Orgelbauer zum Glattfhaben ihrer gegoffenen Zinn 
platten (S. 122) nad dem Abhobeln, bevor fie diefelben poliren. — Manche 
einfahe Meffinggußmwaaren werden, wenn ihre Geftalt e8 erlaubt, gefhabt 
(ftatt abgefeilt), 3. B. Thür⸗ und Venftergriffe, Schlüſſellochſchilder ꝛc. 
Da Schaber — eine kurze ſtählerne Klinge mit etwa 1 Zoll breiter 
(gerader oder ſchwach bogenförmiger) Schneide — ift hierzu an einem 
gegen 2 Buß langen eifernen Hebel, 6 bi8 8 Zoll don deffen Drehpunft 
entfernt, angebradt. Der Drehpunkt wird durch Einhängen des hafen- 
förmigen Hebelended in einen am Werktiſche befindlichen Ring gebildet. 
Mit der rechten Hand faßt und bewegt der Arbeiter den Hebel an feinem 
andern Ende, mp ein hölzernes Heft fißt; mit der Linken hält er ein 
gegen die Kante des Werktiſches geſtütztes Holz, auf welchem das Arbeits- 
füd unter dem Schaber feftliegt. — In den Werkftätten der Gold- und 
Silberarbeiter ift dad Schaben eine fehr allgemein gebräudjliche Operation, 
welche dazu dient, bon den befeilten Arbeitsftüden die Beilftrihe megzu- 
nehmen, bevor man zur ferneren Glättung der Oberfliden, durch Schlei— 
fen, übergeht. Die Schaber (grattoir, scraper) find bon berfdiede= 
ner Art. Vür größere Silberarbeiten find e8 ſchaufelförmige, fcharf ge= 
(hliffene Werkzeuge mit geraber oder bogenförmiger Schneide, welche redht- 
winkelig (gleihfam einen Hafen bildend) an einem vier bis ſechs Zoll 
langen Stiele fiten, und mittelft deffelben in einem hölgernen Hefte be= 
feftigt werten. Bei Pleinen Arbeiten aus Silber und bei Goldarbeiten 
(meilZebtere faft immer nur Fein find) gebraudt man Schaber, an wel⸗ 
hen der fehneidige Theil in gerader Fortſetzung ded Heftes liegt, zwei bid 
drei Zoll lang, und mit zwei, drei oder vier ſcharf geſchliffenen Kanten 
berfehen iſt ). Die Kupferfteher und Graveure bedienen ſich der näm= 
lihen Arten von Scabern, um die an den Grabflihel= Schnitten ent= 
fiehenden rauhen Ränder (den Grath oder Bart, barbe) mwegzunehmen 
(Ebarber), fehlerhaft gemachte Züge auszutilgen, u. f. m. Die zweis 
[hneidigen Scaber find am feltenften; fie find entweder lanzenför= 
mig, einem zweiſchneidigen Nadirmeffer in der Geftalt ähnlih (mie ber 
Mezzotinto=- Schaber, mezzo-tinto scraper, ber Kupferftedher), 
oder haben, im Querſchnitte betrachtet, eine verfhoben=rechtedige Form, 
an weldyer die zivei fpiken Winkel die Schneiden find. Die dreiſchnei— 
digen Schaber (grattoir, three-square scraper) find zugefpitt und 
der Geftalt nad) einer kurzen aber diden dreiedigen Feile ähnlich, begreif- 
licher Weife jedoch auf den Flächen glatt. Die vierfhneidigen Scha— 
ber (&barboir, four-square scraper) gleihen den dreiedigen, mit ber 
einzigen Ausnahme, daß ihr Querfchnitt ein Quadrat if. 

Es ift ohne Erinnerung Far, daß bie dreiedigen Schaber ſchärfere Schnei⸗ 
den darbieten, al& die viereckigen; dagegen unterliegen Letztere weniger ber Ge: 
fahr, wider die Abficht des Arbeiters flellennweife tief einzudringen, und bier: 
durch die geichabte Fläche zu verderben. Alle Schaber müſſen aus dem beiten 
Stahle verfertigt, gehärtet und gelb angelaflen fein. Beim Schärfen biefer 
Werkzeuge ijt es wichtig, eine überall gleich feine, grathfreie, nicht budelige 
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oder wellenförmige Schneide zu erhalten. Da es bei den dreikantigen und 
vierkantigen Schabern etwas ſchwer iſt, die ziemlich breiten Flächen während 
der Bewegung auf dem Wetzſteine ſtets ohne Wanken in Berührung mit dem 
Letztern zu erhalten: fo zieht man es oft vor, bie Flächen jener beiden Arten 
von Schabern rinnenartig auszuhöhlen (Hoblfchaber, luted scrapers, im 
Gegenfage ber gewöhnlihen Schaber mit ebenen Flächen, plain scrapers). 
Hierdurch erreicht man, daß bein Schärfen jede Fläche nur mit zwei Kanten 
auf dem Steine liegt, daß folglich fein Wanfen eintreten fann, mithin bie 
angefchliffenen Schneiden reiner und fchärfer ausfallen. 


V. Schleifen. 


Menn die Abfiht ift, einer Metallarbeit einen feinen und gleichför— 
migen Glanz zu verleihen, d. 5. fie zu poliren; ſo müſſen vorgängig durd) 
mehrere auf einander folgende und zweckmäßig gewählte Verfahrungsarten 
alle fihtbaren Rauhigkeiten oder Unebenheiten bon der Oberfläche wegge— 
nommen werden. Schon beim Ausfeilen eined metallenen Gegenftandes 
arbeitet man nad) diefen Ziele hin, inden man nad den groben Weilen 
feinere, und nad) diefen noch feinere anivendet (S. 286) ; allein felbft die 
feinfte Beile läßt noch Spuren zurüd, welche zu ftarffind, um durd das 
Doliren gänzlich vertilgt zu werden. Durch Scaben fchafft man in man= 
hen Fällen (mie bei den Gold- und Silberarbeiten) vie Feilſtriche weg; 
aber auch die Schaber Hinterlaffen noch Unebenheiten, und darum muß 
fowohl bier, al8 in jenen Bällen, wo das Schaben nidyt anwendbar ift, 
dem Poliren nody eine Arbeit vorhergehen, welche der Metallfläche eine 
feine und makelloſe Glätte, jedod ohne Glanz, ertheilt. Diefe Arbeit wird 
im Allgemeinen Schleifen (doucir, adoucir, grinding) genannt. 

Cs fommt beim Schleifen überhaupt darauf an, alle Spuren ber 
Veile, des Schabers, der Drebeifen, des Hobel8 ꝛc., durch Reibung des 
Metalle an harten und in gewiffen Grade rauhen Körpern zu befeitigen. 
Letztere wirken hierbei durdy Abftoßung Außerft Pleiner Metalltheildhen 
(Schliff, moulde, säp), und binterlaffen eine zahllofe Menge zarter 
Ritze, Furz einen geringen Grad von Rauhigkeit, ben man dadurch all— 
mälig unmerklich macht, daß man Schleifmittel von fteigender Beinbeit 
nach einander anivendet, von melden jedes folgende die Spuren des vor— 
hergehenden vertilgt, bis das legte endlich eine gleichmäßig matte Ober— 
fläche ohne fihtbare Ritze, Grübchen 20. erzeugt. 

Die Mittel zum Schleifen find von bviererlei Art: a) runde, umlau= 
fende Schleifſteine, Drebfteine; b) Hand-Schleifſteine; c) Kohle; d) pul- 
berförmige Körper. Die Auswahl unter denfelben für einen beflimmten 
Zweck richtet fih nad) der Natur des Metalle, nad der Geftalt und Größe 
der Arbeitsftüde und nad) anderen zufälligen Rückſichten. 

a) Drehſteine (meules) bon fehr feinförnigem und hartem Sand- 
fteine. Ihre Anwendung befgränkt fi auf das Feinſchleifen ſolcher Ge— 
genftände aus Eifen und Stahl, welche bei einfacher Geftalt von nicht zu 
geringer Größe find. Die Operation ift bier eigentlih nicht verſchieden 
von dem ſchon früher erläuterten Gebraude folder Steine anftatt ver 
Beile (S. 296). 
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b) Hand-Schleifſteine (pierres à adoucir, rubbers). Dieß 
find größere oder Kleinere Steinftüde, meift von länglider, regelmäßiger 
Form (4 bis 8 Zoll lang, 1%, Linien bis 2 Zoll breit, %, Linie bis 1 
Zoll die), twelde man in der Hand hält, während man mit ihnen bie 
Arbeitsftüde reibt. Seltener liegt der Stein fell, und man führt das 
Arbeitsftüd tiber deffen Oberfläche bin und ber. Man benetzt die Steine 
ftarf mit Baumdl oder Waffer, und unterfheidet fie biernah in Oel⸗ 
fteine (pierres à l’huile, oil-stones) und Wafferfteine (pierres 
a Teau, walter-stones), ba ſich für gewiffe Steine mehr das Del, für 
andere mehr dad Waſſer eignet. Delfteine finden nur zum Schleifen bon 
Stahlarbeiten, und zwar mehr zum Schärfen fchneidender Werkzeuge — 
Mepfteine — ald zum Glätten (movon hier zunädft die Rede ift) An= 
wendung. Dem Grade ihrer Schärfe nad, welcher von der Feinheit ded 
Korns und von der natürlihen Härte abhängt, bezeichnet man die Steine 
oft als rauhe (pierres rudes), halblinde (pierres demi-rudes, 
pierres demi-douces), unb linde (pierres douces), melde in der 
Ordnung, tie fie hier genannt find, nad) einander angewendet werden, 
um die Oberfläche der Arbeitsftüde allmälig zur Feinheit zu bringen. 

Die meiften dieſer Schleifiteine (ſowohl Del: als Wafferfteine) gehören 
zum Schonjchiefer und zu den mannidfaltigen Uebergängen befjelben in Wetz⸗ 
fhiefer und ſelbſt in Kiefelfchiefer, welche Uebergänge dadurch gebildet werben, 
daß ber Stein mehr oder weniger mit Quarz-Subftanz durchdrungen ift. Farbe, 
Härte und Feinheit der Steine find hiernach äußerft mannidfaltig ; Erſtere 
findet fi) in mandyerlei Abftufungen von graumeiß, hellgrau, bläulichgrau, 
ſchmutziggrün, gelb und röthlih. Ausgezeichnet Parakterifirt ift unter den wei: 
hen Sorten der fo genannte blaue Meffing - Schleifftein, ein feiner 
blaugrauer Ihonfchiefer , welcher einer ber gewöhnlichſten Wafferfteine ift; 
unter ben harten Gattungen ber grüne fächfifche Delftein, der zum Web: 
fhiefer gehört. 

Außer ben Schiefern werben als Wafferfteine gebraudt: ber Bimsftein 
(ponce, pierre-ponce, pumice stone) und mehrere Arten feinkörniger Sands 
Heine (gres, sand-sione). Der Bimsftein ift ein vulkaniſches Produkt, durch 
Schmelzung verfchiedener Foffilien entflanden, zum größten Theile aus Kiefel- 
erde (und Thonerde) beftehend, von grauer oder graumeißer Farbe, verivorren 
faferig im Gefüge und mit zahllofen Pleinen und größern Höhlungen (Bla⸗ 
fenräumen) durdyogen. Er ift ziemlich hart, felbft im feinften Pulver noch 
taub, in Stüden fehr fpröde und zerbrechlich. Um ihn zu gebraudyen, richtet 
man ein Etüd davon durch Abrafpeln und Reiben an einem andern Stüde 
Bimsftein fo zu, daß es eine möglichft glatte, dem Arbeitsftüde angepaßte 
(daher bald ebene, bald gerunbete) Fläche erhält und bequem mit ber boblen 
Hand umfaßt werben kann. Man taudt ihn in Wafler und überreibt mit 
ihm das Arbeitsftüd, oder hält ihn an das Letztere, wenn baflelbe ein in ber 
Drehbank eingefpannter und umlaufender Gegenftand ift; wobei das Eintauchen 
oft wieberholt wird. Das Schleifen mit Bimsftein führt öfters den befondern 
Namen Bimfen (poncer, poncage); es findet nur Anwendung auf Silber 
und zumeilen auf Kupfer, Zin? und Meffing. — Die Sandfteine, welche zum 
Schleifen dienen, find roth, weißlih, grünfich oder grau von Farbe und von 
verfchiedener Feinheit und Dichtheit des Korns. Je ausgezeichneter fie in die: 
jen beiden Rüdfihten find, je mehr Härfe und feften Zuſammenhang fie be: 
figen, deſto mehr werden fie gefchäßt. 

Als eine fehr vorzügliche Art der Oelfteine ift noch anzuführen der tür: 
tfifhe Delftein ober levantifhe Schleifftein (pierre du levant, 
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Turkey oil-rubber, Turkey-sione, lurkois slone), eine fein⸗ und dichtkornige, 
mit Kieſelerde durchdrungene Varietät von Dolomit, welche durch das Tränken 
mit Del ausnehmend an Härte gewinnt. Die natürliche Farbe dieſes Steins 
ift weißgrau, wird aber burch das Oel dunkler; häufig ift er von weicheren 
Adern durchzogen, nach deren Richtung er ziemlich leicht bricht, daher man — 
um Schleifſteine von möglichfter Gleichförmigkeit zu erhalten — beffer thut, 
die im Handel vorfommenden Blöde zu zerfprengen, flatt fie zu zerfägen. 
Uebrigens ift diefes Verfahren Poftfpielig, weil man dabei viele Fleine, nur zum 
Pulvern tauglide Bruchftüde erhält. 

Man ftellt öfters Cchueifiteine durch) Kunft dar. Hierzu gehört der fünft- 
lihe Bimsftein aus ber 3. Harbtmuth’fchen Fabrik in Wien, welcher ſich 
einen guten Ruf erworben hat. Er wird in Stücken von ber Geftalt und 
Größe der Mauerziegel verkauft. Seine Bereitungsart ift nicht bekannt; nad 
. einer unverbürgten Nachricht follen thon» oder Palkhaltiger Sand und reiner 
feiner Quarzſand zuerft einzeln gebrannt, dann mit gepochtem gebranntem Thon 
vermengt, fein gemahlen und in thönernen Kapfeln der beftigften Hitze des 
Gteingut-Brennofens ausgefept werben. Durch bdiefes Brennen badt die Mafle 
ſtark zuſammen, ohne ihre Porofität ganz zu verlieren; vielleicht fekt man 
aud, um bie Zufammenfinterung zu befördern, in geringer Menge ein Schmelz: 
mittel, etiva Bleiglätte, zu. — Steine nad) Art der feinen Sandfteine können 
ganz allein aus feuerfeftem, fi) fehr hart brennendem Thone bargeftellt wer: 
den; indem man diefen durch die gewöhnlichen Mittel bes Tretens, Schneidens 
unb Knetens von Steinchen und groben Sandförnern befreit, in die Geftalt 
der Schleiffteine formt, recht vollkommen an der Luft austrodnet, und endlich 
bei fehr ſtarkem und anhaltendem Feuer brennt. Oder man zerftößt Abfälle 
von feinförnigem hartem Ihonfandftein zu Pulver, knetet diefes mit bünnem 
Thonſchlamm zu einem Teige, preßt in Kormen und brennt im Scharffeuer 
bes Steingutofene. Zu den beften künſtlichen Scleifiteinen gehören die aus 
Sand und Schellad, meldye als Drebfteine angewendet den Vortheil gewähren, 
bag fie beim Schleifen einen ſchweren Staub geben, der nieberfällt und fi) 
nicht fo in der Werfftätte verbreitet, wie jener vom Trodenfcleifen auf natür⸗ 
fihen Sandfteinen. Um fie zu bereiten, wird in gefchmolzenen Schellad fo 
viel ſcharfkörniger Quarzfand eingerührt als er vertragen kann, um dann nod 
in Zormen gegoffen zu werden. Zur Darftellung großer Drebfteine umkleidet 
man eine eiferne Trommel nur etiva 1 3ol did mit der Scheladmafle. Wird 
zu Letzterer Schmirgelpulver ftatt bes Sandes angewendet, fo ift fie härter und 
dauerhafter, aber Eoftfpieliger. 

c) Kohle, Schleifkohle (charbon pour adoucir). Auf nit 
gar zu harten Metallen (namentlid auf Kupfer, Meffing, Silber) greift 
die Holzkohle merflih an, wenn man fie nad Art eines Handſchleifſteins 
mit Waffer (zu befonders feinem Schliffe mit Del) gebraudt. Sie er- 
zeugt eine feine matte Oberfläde, und nimmt die feinen Riffe, melde z. B. 
der Bimsſtein oder der blaue Wafferftein zurüdgelaffen hat, febr gut 
weg. Aber nicht jede Kohle ift zum Schleifen tauglich; insbefondere nicht 
die ganz durdgeglühte, wie fie in der Aſche von Holzfeuerungen übrig 
bleibt, und auch nit die halbgar gebrannte, welche fi oft unter der 
fäuflichen Meilerkohle findet: Erftere ift viel zu weich und mürbe; Letztere 
dagegen ſchleift nicht fein, fondern macht Nike. Am beften thut der Ar⸗ 
beiter, fi) die Schleiffohle felbft zu verfertigen; das tauglichſte Holz dazu 
ift jenes des ſchwarzen Hollundere, aber auch Lindenholz kann gebraucht 
werden, und Weidenholz entfpriht dem Zivede fehr gut. 

Man zerfehneibet und fpaltet das Holz nad Erfordernig, läßt es durch 
längere Zeit an der Luft austrodnen, und verkohlt e8 endlich unter Ausſchluß 
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ber Luft. Zu lehterm Behufe gräbt man entweder das Holz in einem irbenen 
Topfe in Sand ein, oder beftreicht jedes einzelne Stüd ziemlich ſtark mit 
Lehm, worauf man e8 den Brand in einem Töpferofen mitmaden läßt. Auch 
kann man mit den Holzftüden ein Behältniß von Eiſenblech (3. B. ein Stüd 
Ofenrohr, welches man an beiden Enden verſchließt) vollftopfen, daffelbe eine 
binreichende Zeit im Feuer laffen, und dann, mit Erbe überfchüttet, erfalten 
laffen. — Die Kohle von Holzarten mit grobem Gefüge ift zum Schleifen 
untauglich, weil fie harte Theile enthält, welche ſtark einrigen. Man bat auch 
bemerkt, daß die äußerfte Schicht ber beften Echleiffohle härter und zum zarten 
Schliff weniger geeignet ift als das Innere, weshalb das Berfahren Empfeh⸗ 
lung verdient, vor dem Gebrauch der Etüde die Oberfläche derfilben (in ge- 
ringer Stärke) mit dem Miffer wegzufchneiden. 

d) Shleif- Pulver. Berfchiedene harte Körper dienen, wenn 
fie in hinlänglich feines Pulver verwandelt find, als trefflihe Schleifmit- 
tel. Die Anwendung diefer Pulver geſchieht im Allgemeinen auf die 
Weife, daß man diefelben mit Baumdl oder Wafler zu einem dünnen 
Brei anmacht, den man auf geeignete hölzerne oder metallene Werkzeuge 
ꝛc. aufträgt, und mittelft diefer auf den Arbeitsftüden herumreibt. Je 
nad der Größe und Geftalt der Arbeitoſtücke erleidet indeffen diefed Bere 
fahren verſchiedene Mobdififationen, wie ſich aus dem Bolgenden ergeben 
wird. Das am häufigften gebraudte Scleifpulver ift: 

1) Der Schmirgel, Schmergel, Smirgel, (&meri, &meril, 
emery).. Was unter diefem Namen in den MWerkftätten und im Hanbel 
vorkommt, ift nicht immer einerlei Material, und im Befondern oft fehr 
berjhieden von Dem, was die Mineralogen fo nennen. Letztere verftehen 
unter Smirgel eine ſtark eifenhaltige Varietät von Korund (Diamant- 
ſpath), melde wegen ihrer großen Härte fi trefflih zum Schleifen ber 
Metalle eignet, und in Dftindien, der Levante zc. hauptfählih vorkommt 
(ehter, levantifcher oder venetianifher Schmirgel). Häufig 
ift das, mad man in der techniſchen Sprache Schmirgel nennt, ein inni⸗ 
ge8 Gemenge von Eifenglanz (natürlichem Eifenoryd) mit Quarz; aud) 
werden Granat= und Zirfon-Sand, melde an manden Orten in Menge 
borfommen, unter dem Namen Schmirgel angewendet: alle diefe Surro= 
gate ftehen den echten Schmirgel an Härte und demnach an Gebrauchs⸗ 
iverth bedeutend nad). 

Der meifte Schmirgel bat eine bellbraune Farbe; zum Gebrauche wird er 
zerftoßen und gefhlämmt. Indem man nämlich das Pulver mit Waffer über: 
gießt und umrührt, ſetzt das Waſſer zuerft die gröbften Theile ab, während 
die feineren noch darin ſchweben bleiben. Je Pleiner die Schmirgeltheilchen 
find, defto fpäter fallen fie zu Boden: gießt man daher nach einer oder zwei 
Minuten bas trübe Waffer (ohne den Bodenſat aufzurühren) in ein anderes 
Gefäß, fo feht es bier nach neuer Ruhe einen Theil des Pulvers ab, bält 
aber einen andern Theil noch zurüd; wiederholt man das Abgießen auf diefe 
Art mehrmals, fo findet man in den verfchiedenen Gefäßen eben fo viele Sors 
ten Schmirgel von ftufenweife zunehmender Feinheit, den gröbften im erften 
Gefäße, den feinften im lezten. Man kann zwölf bis fünfzehn Abftufungen 
oder Sorten erhalten, wenn man etwa von zwei zu zwei Minuten das Waffer 
abgießt. Der gefchlämm te Schmirgel (potee d’ &meri) wird getrodnet und in 
verfchloffenen Gefäßen, gefchügt vor Verunreinigung, aufbewahrt. Man bedient 
fih deffelben vorzugsmweife zum Echleifen der härteren Metalle: des Stable, 
des Eiſens, des Meffings und der dem Lektern verwandten Mifchungen (Tom: 
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bat, Bronze, Argentan), aber auch auf harten Binnlegirungen (Britannia: 
Metall, ©. 43); er greift felbft glasharten Stahl gut an. 

Die gewöhnlichſte Art, das Schleifen mit Schmirgel (in der Spradr 
der Werkftätten: das Schmirgeln, roder, grinding) ju berridhten, 
befteht darin, daß man etwas Schmirgel mit Oel auf ein Schmirgel- 
holz (eine Schmirgelfeile, emery-stick) trägt, und Letzteres mit 
angemeſſenem Drucke über die Oberfläche des (im Schraubſtocke einge— 
fpannten) Arbeitsftiides ungefähr eben fo hin und ber bewegt, mie beim 
Beilen mit der Beile geſchieht. Die verfchiedene Geftalt und Grüße ter 
Arbeitsſtücke erfordert ähnliche Verſchiedenheiten bei den Schmirgelholzern; 
deßhalb hat man Letztere von zwei oder drei Zoll bis zu zwölf, ja adt- 
zehn Zoll Länge, flach, Halbrund, dreiedig u. f. w., mie ed eben jedes 
Mal der Zweck erfordert. Es ift nicht gleihgültig, aus welcher Holzsrt 
man diefe Werkzeuge macht: auf größeren Arbeitsftiden von Eifen ge— 
braudt man Eichenholz, auf Meffing gemöhnlid Lindenholz; bei Pleinen 
und zarten Arbeiten, wo das Schmirgelholz oft nur ein ganz dünner und 
furzer Splitter if, damit man aud in die Peinften Vertiefungen gelan= 
gen kann, empfiehlt fi) vorzüglich das Spindelbaumholz durch Feinheit 
des Gefuges, verbunden mit einer ziemlichen Härte und Feſtigkeit. Mand- 
mal befleidet man die Schmirgelhölger auf der Fläche, wo der Schmirgel 
aufgetragen wird, mit aufgeleimtem Leder oder Hutfil, was bejonders 
bei zarter Arbeit und beim Schleifen mit feinen Schmirgelforten zweck— 
mäßig ift, um folde Ritze, welche die natürlihe Rauhigkeit des Holzes 
hervorbringen Pönnte, zu vermeiden. Die Uhrmader tragen beim Schlei— 
fen ihrer kleinen Stahlarbeiten fehr gewöhnlich den Schmirgel auf ein 
eiferne8 oder (ungehärtetes) ftählernes Stäbchen auf, eine fo genannte 
Eifenfeile, wozu man recht gut alte Fleine Feilen benugen kann, melde 
durch Ausglühen weich gemacht und auf den zu gebraudhenden Flächen 
blanfgefeilt werden. Meift find indeffen diefe Werkzeuge nichts anders, 
ala etiva ſechs Zoll lange Stäbchen von gefhmiedetem Eifen oder Stahl, 
welche man an beiden Enden zu der Geftalt, melde der Gebrauch erfor= 
dert, audfeilt. Diefe Geftalt ift, wie jene der Schmirgelhölger, verſchie⸗ 
den: flachviereckig, halbrund, dreiedig, mefferähnlid, u. f. wm. Zu bemer⸗ 
fen ift, daß die Flächen, auf melde der mit Del angemadte Schmirgel 
aufgetragen wird, und melde demnach mit dem Arbeitsftüde in Berührung 
fommen, mit einer feinen Veile etwas fchräg querüber abgefeilt werten, 
um durch den zarten Beilftri den Schmirgeltheilhen Anhaltepunfte zu 
geben. Nicht felten bedienen fih die Uhrmacher auch de8 Glafes zum 
Schleifen oder Schmirgeln ftählerner Arbeiten. Es wird dann ber Schmir: 
gel mit Del auf einen mattgefhliffenen Streifen diden Spiegelglaſes ven 
ſechs bis acht Zoll Länge, zwei bis brei Zoll Breite aufgetragen, und 
man überreibt da8 Arbeitsftüd mit dem Glaſe, oder führt Erftered auf 
Letzterem mit gehörigen Drucke herum. Runde, auf ber Drehbank aus— 
gearbeitete Gegenftände werden aud auf der Drehbank gefhmirgelt, in— 
dem man, während fie im Umlaufe begriffen find, ein Schmirgelholz an— 
bält. Zylinder von einiger Zänge fchleift man zwifchen zwei Schmirgel- 
bölgern, welche mit bogenförmigen Ausſchnitten verſehen find,. durch zwei 
Schrauben nad) Bedurfniß zuſammengeklemmt werden, und eine Art Kluppe 
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(von entfernter Aehnlichkeit mit einer Schraubenfluppe) bilden: Schmire 
gelfluppe. Um bei eintretender Abnugung nit das ganze Werkzeug 
befeitigen zu müffen, legt man zwei hölzerne Baden in daſſelbe, melde 
mit den Bogenausſchnitten verfehen find, und leicht erneuert werden. Statt 
des Holzes kann in dem eben angezeigten Falle aud Blei fehr zweckmä⸗ 
Fig zum Auftragen des Schmirgels dienen. Man gießt nämlid ein Stud 
Blei über den zu fchleifenden Zylinder, fo daß es deffen Krümmung fid 
anfchließt; und während man dieſes Blei in dem nöthigen Maße mit Del 
und Schmirgel verfieht, führt man ed nicht zu ſchnell längs des in Um⸗ 
drehung begriffenen Zylinders hin und her. Statt eine gegoffenen Blei⸗ 
ſtücks begnügt man fi dftere ein Stüd diden Bleiblehed (Walzbleies) 
anzumenden, welches nad der Krümmung ded Zhlinders gebogen und mit 
den Fingern angedrüdt wird; doch ift man in diefem Balle weniger ficher, 
die genaue Rundung bed gefhliffenen Arbeitsftüds völlig unverfehrt zu 
erhalten, daher dad Berfahren nicht eben Empfehlung verdient. 

Auf das Schmirgelholz wird öfters, um das flets erneuerte Auftragen 
Iofen Schmirgeld zu erfparen, ein Weberzug von Schmirgelpulver durd ein 
pafiendes Klebmittel befeftig. Man rührt zu biefem Behufe in Pochenden 
Tiſchlerleim eine Portion Leinölfirniß ein, beflreicht mit dieſem Gemiſch bünn 
das glattgehobelte Holz; trägt nad dem Trodnen einen zweiten ſolchen An- 
ſtrich, welchem aber etwas Schmirgel beigemengt ift, auf; fireut fogleich noch 
mehr Schmirgel durch ein Sieb darüber; fchüttelt den nicht angeflebten Theil 
des Yulvers ab, und läßt das Ganze nun volllommen troden werben. Mit 
fo zubereiteten Hölzern wirb ohne Del gearbeitt. — Eine Schmirgels 
kluppe für große Walzen ift am beften auf folgende Weife zu konſtruiren °). 
Auf den Wangen ber Drehbank werben, unter ber eingefpannten Walze und 
parallel mit berfelben, zwei horizontale zylindriſche Leitftangen angebracht, auf 
welchen ein gußeifernes Geftel an zwei Handgriffen von zwei Arbeitern in der 
Richtung der Walzenachſe bin» und bergezogen werden kann. Jenes Geftell 
enthält ein hölzernes mit Blei gefuttertes Lager, deffen Bogenausſchnitt faft 
die ganze untere Hälfte bes Walzenumkreiſes einfchließt, und welches durch 
Nachſchrauben eines Keils erforderlich gehoben wird. Während bie Walze in 
Umdrehung begriffen ift, wirb biefe Schmirgelfluppe (deren Bleifutter man 
ftetig mit Schmirgel und Del verfieht) langſam in gerader Richtung bin und 
jurüd bemegt. 

Mit Hülfe der Drehbant wird aud das Schmirgeln folder Gegen= 
fände ſehr beſchleunigt und erleichtert, welche durch ihre Geftalt ſich nicht 
dazu eignen, auf der Drehbank eingefpannt zu werden. Dan bedient fid) 
nämlid) dann der fo genannten Schmirgelſcheibe (meule en bois). 
Hierunter berfteht man eine freisrunde hölzerne (4 Zoll bi8 2 Fuß und 
noch mehr im Durchmeſſer Haltende, %, Zoll bis 6 Zoll dide) Scheibe, 
welche mittelft einer, durdy ihren Mittelpunkt gehenden, horizontalen Achſe 
in ber Drehban? (ober in einem eigenen, brehbanfartigen Geftelle) in 
ſchnellen Umlauf gefeht wird. Nachdem der Umkreis der Scheibe mit 
Schmirgel und Del verfehen ift, hält man das Arbeitsftüd daran, und 
wendet daffelbe nad) Erforderniß. Nicht felten bekleidet man die Umflädhe 
mit didem Leder (Bederfcheibe) oder mit einem aufgegoffenen, dann 
abgedrehten Ringe von Blei oder einer Mifhung aus 2 Theilen Blei, 
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die Arbeitsſtücke nieder. Ein Goldgehalt der Farbe iſt demnach weſentlich, 
um ihre Wirkung vollkommen zu machen; und da die Auflöſung des Goldes 
nur nach und nach Statt finder, fo gewinnt bie Farbe erſt durch einigen Ge—⸗ 
braud ihre befte Beſchaffenheit. So muß man fih aud erklären, warum ein 
Pleines Arbeitsftüd in einer großen Menge (befonders neuer) Farbe fih ſchlecht 
färbt; das fi) auflöfende Gold wird nämlich zu fehr vertheilt, und kann dann 
nicht in ganzer Maffe wirkfam fein. — Regelmäßig enthält die längere Zeit 
gebrauchte Farbe eine kleine Menge Gold, welches darin theils aufgelöft, tbeils 
in metallifcher Geftalt mechanifch eingemengt if. Zuweilen beträgt die Menge 
des Goldes in 1 Pfunde alter Farbe 20 bis 25 Gran. Man kann daffelbe 
gewinnen, indem man bie Farbe mit einer Bleinen Menge Königswaſſer ver: 
mifcht (um das nur eingemengte Gold aufzulöfen), mit reinem Waffer völlig 
flüffig macht, filtrirt, und durch Eifenvitriol:Auflöfung niederfhlägt (S. 68). 
In den weißen Bobenfage, welcher fih in der länger gebraudyten Farbeflüfiig: 
Peit erzeugt, ift nebft bafifch=fchwefelfaurer Alaunerde, fchwefelfauren Kali, 
fhwefelfaurem Natron, Kochſalz und Salpeter ein gewiffer Antheil Chlorfilber 
enthalten, welches zurüdbleibt, wenn dieſer Bodenfag durch Kochen mit ver: 
dünnter Schwefelfäure aufgelöft wird. Aus 1 Pfund getrodneten Bodenfages 
ift durchfchnittlic etwa ein halbes Loth feinen Silbers zu gewinnen. 

Die fo genannte Grünfarbe wird jest nicht mehr oft angewendet, weil 
fie feiyt den Golbe eine ungleiche und fledige, wenn gleich übrigens fehr jchöne 
Farbe ertheilt. Drei Theile Salmiak, ein Theil Salpeter, drei Theile Grün- 
fpan und ein Theil Eifenvitriof werden fein gepulvert und gemengt, mit Effig 
zu einem Brei angemacht, mittelft eines Pinfels möglichft gleihmäßig auf bie 
Arbeit aufgetragen, wonadh man Letztere bis zum Schwarzwerben ber Waffe 
iiber Koblenfeuer erhist, in Wafler ablöfht und abfpült. 

Die Goldarbeiten, welche auf eine oder die andere Weife gefärbt find, er: 
ſcheinen durchaus matt, und — wenn bie Operation gelungen ift — mit einer 
gleihförmigen, feurigen und bochgelben Farbe. Sollen an gefärbten Gegen: 
ftänden einzelne Theile mit der natürlichen rothen Farbe des legirten Goldes 
fi) zeigen; fo werden biefelben abgefchabt, wodurch die feine Goldhaut von ber 
Sherfläche weggenommen wird. 


Der Zweck des Färbens der Goldwaaren kann Pürzer und ebenfalls fehr 
gut dadurch erreicht werden, daß man biefelben — durch Sieden völlig blank 
gemacht — mit einer fhwahen galvanifhen Bergoldung verfieht 
(wovon weiter unten gehandelt wird). 


IV. Schaben (gratter, räcler, scraping\. 


Krbeiten aus meiden Metallen verfhafft man oft das blanke me⸗ 
talfifhe Ausfehen und einen gemwiffen Glanz durd Abſchaben der Ober: 
fläche mit fharfen flählernen Werkzeugen, wodurch zarte Späne, ctma 
auf ähnliche Weife wie durd ein gelinde angreifendes Hobeleifen, weg⸗ 
genommen merden. — Die Kupferfehmiede bedienen fi) diefed Verfahrens, 
um von manden ihrer Arbeiten den Glühfpan abzunehmen und die Ober- 
fläche derfelben blank zu machen. Die Schabeifen (räcloir), melde 
hierzu gebraucht werden, haben theild eine gerate, theils eine frumme 
Schneide, und fteden in ziemlich Tangen hölzernen Stielen, damit man fie 
leiht in dad Innere von Gefäßen einführen kann. — Bon den Zinn- 
gießern werden ſolche Gegenftände, melde nicht rund find alfo nicht auf 
der Drehbank abgedreht werden können, (3. B. Löffel, edige, ovale und 
geſchweifte Gefäße, 2c.) durch Schaben mit flählernen Klingen (ben Zich- 
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klingen der Tifchler gleichend) glatt und glänzend gemacht; deffelben Werk⸗ 
zeugs bedienen fi) die Orgelbauer zum Glattſchaben ihrer gegoffenen Zinn 
platten (S. 122) nad dem Abhobeln, bevor fie diefelben poliren. — Manche 
einfache Meffinggußmwaaren werden, wenn ihre Geftalt e8 erlaubt, geſchabt 
(Statt abgefeilt), 3. B. Thür- und Venftergriffe, Schlüſſellochſchilder ꝛc. 
Da Schaber — eine kurze flählerne Klinge mit etwa 1 Zoll breiter 
(gerader oder ſchwach bogenförmiger) Schneide — ift hierzu an einem 
gegen 2 Buß langen eifernen Hebel, 6 bis 8 Zoll von deſſen Drehpunft 
entfernt, angebradt. Der Drehpunkt wird durd Einhängen de8 hafen- 
fürmigen Hebelentes in einen am Werktiſche befindlichen Ring gebildet. 
Mit der rechten Hand faßt und bewegt der Arbeiter den Hebel an feinem 
andern Ende, wo ein hölzerne Heft fißt; mit der Linken hält er ein 
gegen die Kante des Werktiſches geftühtes Holz, auf welchem das Arbeits⸗ 
ſtück unter dem Schaber feitliegt. — In den Werfftätten der Gold- und 
Silberarbeiter ift das Schaben eine fehr allgemein gebräudlidye Operation, 
welche dazu dient, von den befeilten Arbeitsftüden die Beilftrihe wegzu— 
nehmen, bevor man zur ferneren Glättung der Oberflächen, durch Schlei— 
fen, übergeht. Die Schaber (graltoir, scraper) find von verſchiede⸗ 
ner Art. Für größere Silberarbeiten find es fchaufelfürmige, ſcharf ges 
fchliffene Werkzeuge mit gerader oder bogenförmiger Schneide, welche recht⸗ 
winkelig (gleihfam einen Hafen bildend) an einem vier bis ſechs Zoll 
langen Stiele fien, und mittelft deffelben in einem hölzernen Hefte be= 
feftigt werden. Bei Pleinen Arbeiten aus Silber und bei Goldarbeiten 
(meil2eßtere faft immer nur Elein find) gebraudt man Scaber, an mel= ' 
chen der ſchneidige Theil in gerader Fortſetzung ded Heftes liegt, zwei Dis 
drei Zoll lang, und mit zwei, drei oder bier ſcharf gefchliffenen Kanten 
verſehen iſt). Die Kupferfteher und Graveure bedienen fich der näm= 
lihen Arten von Schabern, um die an den Grabftidhel= Schnitten ent- 
ftehenden rauhen Ränder (den Grath oder Bart, barbe) wegzunehmen 
(Ebarber), fehlerhaft gemadte Züge auszutilgen, u. f. wm. Die zwei⸗— 
fhneidigen Schaber find am feltenften; fie find entweder lanzenför- 
mig, einen ziveifhneidigen Radirmeffer in der Geftalt ähnlih (tie ber 
Mezzotinto=- Schaber, mezzo-tinto scraper, ber Kupferftedher), 
oder haben, im Querſchnitte betrachtet, eine verfchoben =rechtedige Form, 
an welcher die zwei fpiten Winkel die Schneiden find. Die dreiſchnei— 
digen Schaber (grattoir, three-square scraper) find zugelpist und 
der Geftalt nach einer kurzen aber diden dreiedigen Weile ähnlich, begreif- 
licher Weife jedoh auf den Blächen glatt. Die vierfhneidigen Scha— 
ber (ebarboir, four-square scraper) gleidhen den dreieckigen, mit ber 
einzigen Ausnahme, daß ihr Querſchnitt ein Quadrat ift. 

Es ift ohne Erinnerung Plar, daß bie breiedigen Schaber fchärfere Schnei— 
ben darbicten, als die vieredigen; dagegen unterliegen Letztere weniger der Ge: 
fahr, wider die Abſicht des Arbeiters ftellenweife tief einzudringen, und bier: 
durch die gefchabte Fläche zu verderben, Ale Schaber müffen aus bem beiten 
Stable verfertigt, gehärtet und gelb angelaflen fein. Beim Schärfen biefer 
Werkzeuge ift e8 wichtig, eine überall gleich feine, grathfreie, nicht budelige 
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oder wellenförmige Schneide zu erhalten. Da es bei den dreikantigen und 
vierkantigen Schabern etwas ſchwer iſt, die ziemlich breiten Flächen während 
der Bewegung auf dem Wetzſteine ſtets ohne Wanken in Berührung mit dem 
Letztern zu erhalten: fo zieht man es oft vor, bie Flächen jener beiden Arten 
von Schabern rinnenartig auszuhöhlen (Hoblfhaber, Auted scrapers, im 
Gegenfage ber gemwöhnlihen Schaber mit ebenen Flächen, plam scrapers). 
Hierdurch erreicht man, daß beim Schärfen jede Fläche nur mit zwei Kanten 
auf dem Steine liegt, daß folglich Fein Wanfen eintreten fann, mithin die 
angefchliffenen Schneiden reiner und ſchärfer ausfallen. 


V. Schleifen. 


Penn die Abfiht ift, einer Metallarbeit einen feinen und gleichför⸗ 
migen Glanz zu verleihen, d. h. fie zu poliren; fo-müffen vorgängig durd 
mehrere auf einander folgende und zmedmäßig gewählte Verfahrungsarten 
alle fihtbaren Rauhigkeiten oder Unebenheiten von der Oberflähe megge- 
nommen werden. Schon beim Xusfeilen eines metallenen Gegenftandes 
arbeitet man nach diefem Ziele bin, indem man nad) den groben Feilen 
feinere, und nad diefen noch feinere anwendet (S. 286) ; allein felbft die 
feinfte Beile läßt noch Spuren zurüd, melde zu ftarffind, um durch das 
Poliren gänzlich vertilgt zu werden. Durch Scaben fchafft man in man= 
hen Fällen (mie bei den Gold- und Silberarbeiten) die Feilftrihe weg; 
aber aud die Schaber hinterlaffen nody Unebenheiten, und darum muß 
ſowohl hier, als in jenen Fällen, wo das Schaben nit anwendbar ift, 
dem Poliren nody eine Arbeit vorhergehen, melde der Metallfläche eine 
feine und makelloſe Glätte, jebod ohne Glan, ertheilt. Diefe Arbeit wird 
im Allgemeinen Schleifen (doucir, adoucir, grinding) genannt. 


Es fommt beim Schleifen überhaupt darauf an, alle Spuren der 
Beile, ded Schabers, der Dreheifen, des Hobeld ꝛc., durch Reibung des 
Metalls an harten und in gewiffen Grade rauben Körpern zu befeitigen. 
Zebtere wirken bierbei durch Abftoßung Außerft kleiner Metalitheilchen 
(Schliff, moulde, säp), und binterlaffen eine zahllofe Menge zarter 
Nike, Furz einen geringen Grad von Rauhigkeit, den man dadurch all- 
mälig unmerfli madt, daß man Schleifmittel von fteigender Beinheit 
nach einander antvendet, von welchen jedes folgende die Spuren des bor- 
hergehenden vertilgt, bis das legte endlich eine gleichmäßig matte Ober- 
fläche ohne fihtbare Ritze, Grübchen ꝛc. erzeugt. 

Die Mittel zum Schleifen find von viererlei Art: a) runde, umlaus 
fende Schleifiteine, Drehfteine; b) Hand-Schleifſteine; c) Kohle; d) pul- 
berfürmige Körper. Die Auswahl unter denfelben für einen beftimmten 
Zweck richtet ſich nad) der Natur des Metalle, nad) der Geftalt und Größe 
der Arbeitöftüde und nad anderen zufälligen Rückſichten. 

a) Drebfteine (meules) von fehr feinförnigem und hartem San: 
fteine. Ihre Anwendung befhränft fi) auf das Feinſchleifen foldher Ge: 
genftände aus Eifen und Stahl, melde bei einfacher Geftalt von wicht zu 
geringer Größe find. Die Operation ift hier eigentlih nicht verſchieden 
bon dem ſchon früher erläuterten Gebraudye folder Steine anftatt ver 
Feile (S. 296). 
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b) Sand-Sdleiffteine (pierres A adoucir, rubbers). Dieß 
find größere oder Pleinere Steinftüde, meift von längliher, regelmäßiger 
Form (4 bis 8 Zoll lang, 1%, Linien bid 2 Zol breit, %, Linie bie 1 
Zoll did), welhe man in der Hand hält, während man mit ihnen die 
Arbeitsftüde reibt. Seltener liegt der Stein fell, und man führt das 
Arbeitöftüd über deffen Oberfläche hin und ber. Dan benept die Steine 
ftarf mit Baumdl oder Waffer, und unterſcheidet fie hiernad in Dels 
fteine (pierres à l’huile, oil-stones) und Wafferfteine (pierres 
à Veau, water-stones), da fi für gemwiffe Steine mehr das Del, für 
andere mehr das Waſſer eignet. Velfteine finden nur zum Schleifen von 
Stahlarbeiten, und zwar mehr zum Scärfen fehneidender Werkzeuge — 
MWepfteine — ald zum Glätten (wovon hier zunädft die Rede ift) An- 
wendung. Dem Grade ihrer Schärfe nad), meldher von der Beinheit des 
Korns und von der natürlihen Härte abhängt, bezeichnet man die Steine 
oft ald rauhe (pierres rudes), halblinde (pierres demi-rudes, 
pierres demi-douces), und linde (pierres douces), melde in ber 
Ordnung, mie fie bier genannt find, nad) einander angewendet werden, 
um die Oberfläche der Arbeitsſtücke allmälig zur Veinheit zu bringen. 

Die meiften diefer Schleiffteine (fomohl Del- als Wafferfteine) gehören 
zum Thonſchiefer und zu den mannichfaltigen Uebergängen bdeffelben in Wetz⸗ 
fchiefer und felbft in Kiefelfchiefer, welche Uebergänge dadurch gebildet werben, 
daß der Stein mehr oder weniger mit Quarz-Subftanz durchdrungen ift. Farbe, 
Härte und Feinbeit der Steine find biernach äußerft mannichfaltigs (rftere 
findet fi in mancherlei Abftufungen von graumeiß, hellgrau, bläulichgrau, 
fhmusiggrün, gelb und röthlih. Ausgezeichnet Farakterifirt ift unter den tvei- 
hen Sorten ber fo genannte blaue Meſſing-Schleifſtein, ein feiner 
blaugrauer Xhonfchiefer , welcher einer der gewöhnlichſten Waſſerſteine ift; 
unter den harten Gattungen der grüne fähfifhe Delflein, der zum Web- 
fchiefer gehört. 

Außer den Schiefern werden ale Wafferfteine gebraucht: der Bimsftein 
—* pierre-ponce, pumice stone) und mehrere Arten feinkörniger Sand⸗ 

eine (gres, sand-sione). Der Bimsftein ift ein vulfanifches Produft, durch 
Schmelzung verfhiedener Foffilien entftanden, zum größten Theile aus Kiefels 
erde (und Thonerbe) beftehend, von grauer oder graumeißer Farbe, vermworren 
faferig im Gefüge und mit zahliofen Pleinen und größern Höhlungen (Bla⸗ 
fenräumen) durchzogen. Gr ift ziemlich bart, felbft im feinften Pulver nod 
raub, in Stüden fehr fpröde und zerbrehlih. Um ihn zu gebrauchen, richtet 
man ein Stück davon durch Abrafpeln und Heiben an einem andern Stücke 
Bimsftein fo zu, daß es eine möglichft glatte, dem Arbeitsſtücke angepaßte 
(daher bald ebene, bald gerundete) Fläche erhält und bequem mit ber hohlen 
Hand umfaßt werden fann. Man taucht ihn in Waffer und überreibt mit 
ihm das Arbeitsftüd, oder hält ihn an das Letztere, wenn baffelbe ein in ber 
Drehbank eingefpannter und umlaufender Gegenftand ift; wobei das Eintauchen 
oft wiederholt wird. Das Schleifen mit Bimsftein führt öfters den befondern 
Namen Bimfen (poncer, poncage); es findet nur Anwendung auf Silber 
und zuweilen auf Kupfer, Zink und Meffing. — Die Sanbfteine, welche zum 
Schleifen dienen, find roth, weißlid, grünlich oder grau von Farbe und von 
verfchiedener Feinheit und Dichtheit des Korns. Je ausgezeichneter fie in bie 
fen beiden Rüdfidhten find, je mehr Härke und feften Zuſammenhang fie be 
fiten, deſto mehr werden fie gefchäßt. 

Als eine fehr vorzügliche Art der Oelfteine ift noch anzuführen der tür- 
fifhe Delftein oder levantifhe Schleifftein (pierre du levant, 
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Turkey oil-rubber, Turkey-sione, lurkois stone), eine fein: und dichtkoͤrnige, 
mit Kiefelerde durchdrungene Barietät von Dolomit, welche durch das Tränken 
mit Del ausnehmendb an Härte gewinnt. Die natürliche Farbe diefes Steins 
ift weißgrau, wird aber burch das Oel dunkler; häufig ift er von weicheren 
Adern durchzogen, nad deren Richtung er ziemlich leicht bricht, daher man — 
um Schleiffteine von möglichfter Gleihfürmigkeit zu erhalten — beffer thut, 
die im Handel vorfommenden Blöde zu zerfprengen, ftatt fie zu zerfägen. 
Uebrigens ift diefes Verfahren Poftfpielig, weil man babei viele Fleine, nur zum 
Pulvern tauglide Bruchſtücke erhält. 

Dran ftellt öfters Schieiffteine durch Kunft dar. Hierzu gebört der fünft- 
lihe Bimsftein aus der I. Hardtmuth'ſchen Fabrik in Wien, welcher ſich 
einen guten Ruf erworben bat. Er wird in Stücken von ber Geftalt und 
Größe der Mauerziegel verfauft. Seine Bereitungsart ift nicht befannt; nad 
_ einer unverbürgten Nachricht follen thons oder Palfhaltiger Sand und reiner 
feiner Quarzfand zuerft einzeln gebrannt, dann mit gepochtem gebranntem Thon 
vermengt, fein gemahlen und in thönernen Kapfeln der heftigſten Hitze des 
Gteingut-Brennofens audgefegt werden. Durch diefes Brennen badt die Mafle 
ſtark zufammen, ohne ihre Porofität ganz zu verlieren; vielleicht ſezt man 
aud, um bie Zufammenfinterung zu befördern, in geringer Menge ein Schmelz: 
mittel, etwa Bleiglätte, zu. — Steine nad Art der feinen Sandfteine können 
ganz allein aus feuerfeften, fich fehr hart brennendem Thone bargeftellt mer: 
den; indem man biefen durch die gewöhnlichen Mittel des Tretens, Schneidens 
und Knetens von Steinchen und groben Sandkörnern befreit, in bie Geftalt 
ber Scleiffteine formt, recht vollkommen an ber Luft austrodnet, und endlich 
bei fehr ftarfem und anhaltendem Feuer brennt. Oder man zerftößt Abfälle 
von feinkörnigem hartem Ihonfandftein zu Pulver, Enetet diefes mit dünnem 
Thonfhlamm zu einem Zeige, preßt in Formen und brennt im Scharffeuer 
bes Steingutofene. Zu den beften fünftlihen Schleiffteinen gehören die aus 
Sand und Schellad, welche als Drebfteine angewendet den Bortheil gewähren, 
dag fie beim Schleifen einen fchweren Staub geben, ber niederfält und fich 
nicht fo in der Werfftätte verbreitet, wie jener vom Trodenfchleifen auf natür« 
lihen Sandfteinen. Um fie zu bereiten, wird in gefchmolzenen Scellad fo 
viel jcharfförniger Quarzfand eingerührt als er vertragen kann, um dann noch 
in Formen gegoflen zu werden. Zur Darftcllung großer Drebfteine umkleidet 
man eine eiferne Trommel nur ettva 1 Soll did mit der Scheladmaffe. Wird 
zu Letzterer Schmirgelpulver flatt des Sandes angewendet, fo ift fie härter und 
dauerhafter, aber Eoftfpieliger. 

c) Kohle, Scleiffohle (charbon pour adoucir). Auf nicht 
gar zu harten Metallen (namentlih auf Kupfer, Meffing, Silber) greift 
die Holzkohle merklih an, wenn man fie nad Art eines Handſchleifſteins 
mit Waffer (zu befonders feinem Schliffe mit Del) gebraudt. Sie er- 
zeugt eine feine matte Oberfläche, und nimmt die feinen Riſſe, melde z. B. 
der Bimsſtein oder der blaue Wafferftein zurüdgelaffen bat, fehr gut 
weg. Aber nicht jede Kohle ift zum Schleifen tauglich; indbefondere nicht 
die ganz durchgeglühte, mie fie in der Aſche von Holzfeuerungen übrig 
bleibt, und aud nit tie halbgar gebrannte, melde fi oft unter der 
fäuflichen Meilerkohle findet: Erftere ift viel zu weich und mürbe; Letztere 
dagegen fehleift nicht fein, fondern macht Nike. Am beften thut der Ar— 
beiter, fih die Schleiffohle felbft zu verfertigen; dad tauglichfte Holz dazu 
ift jenes des ſchwarzen Holunders, aber aud) Lindenholz fann gebraudt 
werden, und Weidenhol; entfpricht dem Zwecke fehr gut. 

Man zerfchneidet und fpaltet das Holz nah Erforberniß, läßt es durch 
längere Zeit an ber Luft austrodnen, und verkohlt es endlich unter Ausſchluß 
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ber Luft. Zu lebterm Behufe gräbt man entweder das Holz in einem irbenen 
Topfe in Sand ein, ober beftreicht jedes einzelne Stüd ziemlich ftarf mit 
Lehm, worauf man es den Brand in einem Töpferofen mitmachen läßt. Auch 
kann man mit den Holzftüden ein Behältnig von Eiſenblech (3. B. ein Stüd 
Ofenrohr, welches man an beiden Enden verfchließt) vollftopfen, daffelbe eine 
binreichende Zeit im Feuer laffen, und dann, mit Erde überfchüttet, erfalten 
laffen. — Die Kohle von Holzarten mit grobem Gefüge ift zum Schleifen 
untauglich, weil fie harte Theile enthält, welche ſtark einrigen. Man bat auch 
bemerkt, daß die äußerfte Schicht der beften Edjleiftohle härter und zum zarten 
Cliff weniger geeignet ift als das Innere, meshalb das Berfahren Empfeh⸗ 
lung verdient, vor dem Gebraudh der Etüde die Oberfläche berfilben (in ge: 
ringer Stärke) mit dem Meſſer wegzujchneiden. 

d) Shleif- Pulver. Verſchiedene harte Körper dienen, wenn 
fie in hinlänglich feines Pulver verwandelt find, als trefflihe Scleifmit- 
tel. Die Anwendung diefer Pulver geſchieht im Allgemeinen auf bie 
Weife, daß man diefelben mit Baumdl oder Waffer zu einem dünnen 
Brei anmacht, den man auf geeignete hölzerne oder metallene Werkzeuge 
ze. aufträgt, und mittelft diefer auf den Arbeitsſtücken herumreibt. Je 
nad ber Größe und Geftalt der Arbeitoſtücke erleidet indeffen dieſes Ver⸗ 
fahren derſchiedene Modififationen, wie fid) aus dem Volgenden ergeben 
wird. Das am häufigften gebraudte Schleifpulver ift: 

1) Der Shmirgel, Shmergel, Smirgel, (&meri, Emeril, 

Mas unter diefem Namen in den Werkftätten und im Handel 
vorkommt, ift nicht immer einerlei Material, und im Befondern oft fehr 
berfhieden bon Dem, was die Dlineralogen fo nennen. Letztere verftchen 
unter Smirgel eine ſtark eifenhaltige Varietät von Korund (Diamant 
ſpath), melde megen ihrer großen Härte ſich trefflih zum Schleifen der 
Metalle eignet, und in Oftindien, der Zevante 2c. hauptſächlich vortommt 
(ebter, levantiſcher oder venetianifher Schmirgel). Häufig 
ift das, was man in der tehnifchen Sprache Schmirgel nennt, ein innie 
ged Gemenge von Eifenglanz (natürlihem Eifenoryd) mit Quarz; aud 
werden Granat- und Zirkon-Sand, melde an manden Orten in Menge 
borfommen, unter dem Namen Schmirgel angewendet: alle diefe Surro= 
gate fehen dem echten Schmirgel an Härte und demnach an Gebrauchs— 
werth bedeutend nad). 

Der meifte Schmirgel bat eine hellbraune Farbe; zum Gebrauche wird er 
zerftoßen und gefhlämmt. Indem man nämlich das Pulver mit Wafler übers 
gießt und umrührt, feht dad Waſſer zuerft die gröbften Theile ab, während 
die feineren noch darin fchmweben bleiben. Je PBleiner die Schmirgeltheilchen 
find, defto fpäter fallen fie zu Boden: gieft man baher nach einer oder zwei 
Minuten das trübe Waſſer (ohne den Bodenſatz aufzurühren) in ein anderes 
Gefäß, fo feht es bier nach neuer Rube einen Theil des PYulvers ab, hält 
aber einen andern Theil noch zurück; wiederholt man das Abgießen auf diefe 
Art mehrmals, fo findet man in den verfchiedenen Gefäßen eben fo viele Sor: 
ten Echmirgel von ftufenweife zunehmender Zeinheit, den gröbften im erften 
Gefäße, ven feinften im legten. Man kann zwölf bis fünfzehn Abftufungen 
oder Sorten erhalten, wenn man etwa von zwei zu zwei Minuten das Waffer 
abgießt. Der gefhlämmte Schmirgel (potee d’ &meri) wird getrodnet und in 
verfchloffenen Gefäßen, gefchüst vor Verunreinigung, aufbewahrt. Man bedient 
ſich deſſelben vorzugsweife zum Schleifen der härteren Metalle: des Stable, 
des Eifens, des Meffings und der dem Lebtern verwandten Mifchungen (Tom: 
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bat, Bronze, Argentan), aber auch auf harten Binnlegirungen (Britannia: 
Metall, S. 43); er greift felbft glasharten Stahl gut an. 

Die gewöhnlichſte Art, das Schleifen mit Schmirgel (in der Sprade 
der Werkſtätten: das Schmirgeln, roder, grinding) zu berrichten, 
befteht darin, daß man etwas Schmirgel mit Del auf in Schmirgel— 
holz (eine Schmirgelfeile, emery-stick) trägt, und Letzteres mit 
angemeffenem Drude über die Oberfläche des (im Schraubſtocke rinae- 
fpannten) Arbeitsſtückes ungefähr eben fo hin und her bewegt, mie beim 
Feilen mit der Beile gefhieht. Die verfchiedene Geftalt und Grüße ber 
Arbeitsſtücke erfordert ähnliche Verfhiedenheiten bei ben Schmirgelhölzern; 
deßhalb hat man Letztere bon zwei oder drei Zoll bis zu zwölf, ja acht— 
zehn Zoll Länge, flach, halbrund, dreiedig u. f. w., mie es eben jedes 
Mal der Zweck erfordert. Es ift nicht gleihaültig, aus welcher Holzart 
man diefe Werkzeuge macht: auf größeren Arbeitsftüden von Eifen ge— 
braudt man Eichenholz, auf Meffing gewöhnlich Lindenholz; bei Meinen 
und zarten Arbeiten, two das Schmirgelholz oft nur ein ganz dünner und 
furzer Splitter ift, damit man auch in die Hleinften Vertiefungen gelan= 
gen kann, empfiehlt fi) vorzüglih da8 Spindelbaumbolz dur Beinbeit 
des Gefüges, verbunden mit einer ziemliden Härte und Beftigfeit. Manch— 
mal bekleidet man die Schmirgelhölzer auf der Fläche, wo der Schmirgel 
aufgetragen wird, mit aufgeleimtem Leber oder Hutfilz, mas befonders 
bei zarter Arbeit und beim Schleifen mit feinen Schmirgelforten zweck— 
mäßig ift, um folde Rige, welche die natürlihe Rauhigkeit de8 Holzes 
herborbringen Fönnte, zu vermeiden. Die Uhrmacher tragen beim Schlei— 
fen ihrer Beinen Stahlarbeiten fehr gemöhnlid den Schmirgel auf ein 
eiferned oder (ungehärtetes) ſtählernes Stäbchen auf, eine fo genannte 
Eifenfeile, wozu man reht gut‘ alte kleine Beilen beugen kann, welde 
durch Ausglühen weich gemacht und auf den zu gebraudenden Flächen 
blanfgefeilt werden. Meiſt find indeffen diefe Werkzeuge nichts anders, 
ala etwa ſechs Zoll lange Stäbchen von geſchmiedetem Eifen oder Stahl, 
melde man an beiden Enden zu ber Geftalt, welche der Gebrauch erfor= 
dert, audfeilt. Diefe Geftalt ift, wie jene der Schmirgelhölger, verfdie- 
den: flahpieredig, halbrund, dreiedig, mefferähnlid, u. f. w. Zu beiner: 
fen ift, daß die Flächen, auf melde der mit Del angemachte Schmirgel 
aufgetragen wird, und melde demnach mit dem Xrbeitsftüde in Berührung 
fommen, mit einer feinen Weile etwas fchräg querüber abgefeilt werten, 
um durch den zarten Feilſtrich den Schmirgeltheilden Anhaltspunkte zu 
geben. Nicht felten bedienen fih die Uhrmacher aud des Glafes zum 
Schleifen oder Schmirgeln ftählerner Arbeiten. Es wird dann der Schmir— 
gel mit Del auf einen mattgefhhliffenen Streifen diden Spiegelglafes von 
feh8 bis acht Zoll Länge, zwei bis drei Zoll Breite aufgetragen, und 
man überreibt da8 Arbeitsftüd mit dem Glafe, oder führt Erfteres auf 
Leßterem mit gehörigem Drude herum. Runde, auf der Drehbank auss 
gearbeitete Gegenftände werden aud) auf ter Drehbank gefehmirgelt, in— 
dem man, während fie im Umlaufe begriffen find, ein Schmirgelholz an= 
hält. ZHlinder von einiger Länge fohleift man zwifchen zwei Schmirgel- 
hölzern, welche mit bogenförmigen Ausfchnitten verfeher find, durch zwei 
Schrauben nad Bedürfniß zufammengeklemmt werden, und eine Art Klupre 
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(von entfernter Aehnlichkeit mit einer Schraubenfluppe) bilden: Schmire 
gelkluppe. Um bei eintretender Abnugung nicht das ganze Werkzeug 
befeitigen zu müffen, legt man zwei hölzerne Baden in daffelbe, melde 
mit den Bogenausſchnitten verfehen find, und leicht erneuert werden. Statt 
des Holzes kann in dem eben angezeigten Falle auch Blei ſehr zweckmä⸗ 
Big zum Auftragen des Schmirgeld dienen. Man gießt nämlid ein Stüd 
Blei über den zu fehleifenden Zylinder, fo daß ed deffen Krümmung fid) 
anfhließt; und während man diefed Blei in dem nöthigen Maße mit Del 
und Schmirgel verfieht, führt man ed nicht zu ſchnell längs des in Um⸗ 
drehung begriffenen Zylinders bin und ber. Statt eines gegoffenen Blei⸗ 
ſtücks begnügt man fi öfters ein Stüd dien Bleiblehed (Walzbleied) 
anzuwenden, welches nad der Krümmung bed Zhlinderd gebogen und mit 
den Bingern angedrüdt wird; doch ift man in diefem Balle weniger ficher, 
die genaue Rundung des geichliffenen Arbeitsftüds völlig unverfehrt zu 
erhalten, daher dad Verfahren nit eben Empfehlung verdient. 

Auf das Schmirgelholz wird öfters, um das flet6 erneuerte Auftragen 
Iofen Schmirgel8 zu erfparen, ein Meberzug von Schmirgelpulver durch ein 
pafiendes Klebmittel befeſtigt. Man rührt zu biefem Behufe in kochenden 
Zifchlerleim eine Portion Leinölfimiß ein, beftreiht mit dieſem Gemiſch dünn 
das glattgehobelte Holz; trägt nad dem Trodnen einen zweiten folden An- 
ftri), welchem aber etwas Schmirgel beigemengt ift, auf; freut — noch 
mehr Schmirgel durch ein Sieb darüber; ſchüttelt den nicht angeklebten Theil 
des Pulvers ab, und läßt das Ganze nun vollkommen trocken werden. Mit 
fo zubereiteten Hölzern wird ohne Del gearbeitet. — Eine Schmirgel⸗ 
kluppe für große Walzen iſt am beſten auf folgende Weiſe zu Eonftruiren *). 
Auf den Wangen der Drehban? werden, unter der eingefpannten Walze und 
parallel mit derfelben, zwei horizontale zylinbrifche Leitftangen angebracht, auf 
welchen ein gußeifernes Geftel an zwei Handgriffen von zwei Arbeitern in ber 
Richtung der Walzenachſe bin» und bergezogen werben kann. Jenes Geftell 
enthält ein hölzernes mit Blei gefuttertes Lager, deffen Bogenausſchnitt faft 
bie ganze untere Hälfte bes Walzenumkreiſes einfchließt, und welches durch 
Nachſchrauben eines Keils erforberlidh gehoben wird. Während bie Walze in 
Umprehung begriffen ift, wird biefe Schmirgellluppe (deren Bleifutter man 
ftetig mit Schmirgel und Del verfieht) langſam in gerader Richtung hin und 
jurüd bemegt. | 

Mit Hülfe der Drehbank wird aud) dad Schmirgeln folder Gegen= 
ftände fehr beſchleunigt und erleihtert, melde durch ihre Geftalt ſich nicht 
dazu eignen, auf ber Drehbank eingefpannt zu werden. Dan bedient fid 
nämlid dann ber fo genannten Schmirgelfdeibe (meule en bois). 
Hierunter verfteht man eine Freisrunde hölzerne (4 Zoll bi8 2 Fuß und 
noch mehr im Durchmeſſer haltende, %, Zoll bis 6 Zoll bide) Scheibe, 
welche mittelft einer, durch ihren Mittelpunkt gehenden, horizontalen Achſe 
in der Drehbank (oder in einem eigenen, drehbankartigen Geftelle) in 
Ihnellen Umlauf gefeßt mird. Nachdem der Umkreis der Scheibe mit 
Schmirgel und Del verfehen ift, hält man da8 Arbeitsflüd daran, und 
wendet daffelbe nad Erfordernif. Nicht felten bekleidet man die Umfläche 
mit dickem Leder (Sederſcheibe) oder mit einem aufgegoffenen, dann 
abgedrehten Ninge von Blei oder einer Miſchung aus 2 Theilen Blei, 


*) Berliner Verhandlungen XV. (1836) &. 251. 
Karmarſch Technologie 1. 28 


434 Schleifen (Schmirgeln). 


1 Th. Zinn (Bleifheibe, Zinnfheibe); der Schmirgel bringt 
mittelft diefer Leder- oder Metallunterlage einen feinem Schliff berver 
ala bei Anwendung unbelleideter Holzſcheiben. — Da das Scleifen auf 
der Stimm einer Scheibe nicht wohl geeignet ift, eine recht ebene Fläche 
auf den Arbeitsftüden bervorzubringen; fo bedient man fih in Fällen, 
wo e3 hierauf wejentlih anlommt — aber auch überhaupt zum Schleifen 
Eleinerer Gegenftände — einer Vorrichtung, bei meldher die ebene Fläche 
der Scheibe deren wirkfamer Theil if. Bei den Uhrmachern ift eine ſolche 
Schleifmaſchine (lapidaire) vorzüglih im Gebrauh’),. Dan führt 
diefelbe in fehr verfchiedener Größe aus, monad der Durdmeffer ver 
Scheiben 3 bis 12 Zoll beträgt. Zu einer Maſchine gehören mehrere 
Scheiben, tbeild von berfdjiedener Größe, theild bon verſchiedenem Mate- 
riale (Holz, Blei, Eifen ꝛt.). Iede ift im Mittelpunfte der einen Släche 
mit einem eifernen, rechtwinkelig aufgefeßten Stiele verfehen, ber als Um⸗ 
drehungsadjfe dient. Man ftedt nämlich diefen Stiel in eine vertikale, 
hohle eiferne Spindel, melde durch Nolle und Schnurrad mittelft einer 
Kurbel in fehnellen Umlauf verfeßt wird. Die obere, horizontale Fläche 
der Scheibe wird mit Del und Scmirgel verfchen, und man hält auf 
derfelben die Arbeitöftüde entiveder aus freier Hand oder mit Hülfe eines 
Korkes an. Für gemwiffe Zwecke find wohl aud eigene Neben-Borridtun- 
gen angebradt, um die Arbeitöftüde zu befefligen und in beftimmter Lage 
gegen die Scheibe theild unbeweglich zu halten, theild nad Erforderniß zu 
drehen. — Große horizontale Schmirgelfheiben von Holz oder Blei (Xeb- 
tered auf einer Unterlage von Sußeifen*’*) merden oft durch Dampffraft 
getrieben; dabei Fann eine Scheibe von 2/, bis 3 Fuß Durdmeffer 300 
Umläufe in der Minute maden, und man mählt nad Bedürfniß zum 
augenblidlihen Gebraud eine Stelle mehr oder meniger meit vom Mit⸗ 
telpunfte, je nachdem eine größere oder geringere Gefchwindigfeit zweck⸗ 
mäßig ift. 

a ganz hölzernen, fo wie auf zinn» oder bleibefleideten Scheiben wird 
oft ber Schmirgel feucht aufgetragen, eingerieben und dann bad Schleifen 
troden fo lange vorgenommen, als die Schärfe des in ber Oberfläche feft: 
fitenden Schmirgeld anhält. Eben fo ſchleift man troden auf hölzernen Schei⸗ 
ben, welche mit aufgeleimtem Schmirgelpulver in ber Art bekleidet find, wie 
rüdfichtlih der Schmirgelhölger (S. 433) angegeben ift. 

Nach einer eigenthümlichen Methodestarın man ebene Flächen, 5. B. Me: 
tallfpiegel, in ber Drehbank fehr vollkommen fchleifen ***). An der Drebbant: 
fpindel wirb der Spiegel eingefpannt. Die Schleiffcheibe figt an einer zur 
Spindel parallelen Achfe, welche in Lagern befonderer Doden ſich drehen kann, 
aber die Drehung nur vermittelt ber Reibung des Spiegeld an ber mit ihm 
in Berührung ftehenden Fläche der Schleiffcheibe empfängt. Diefe Fläche ift 
bergeftalt vertieft ausgebreht, daß nur ein Ring in der Nähe ihres Umkreiſes 
ben Spiegel berührt. Uebrigens bilden der Spiegel und bie Echeibe burd bie 
En ng Achſen zwei erzentrifche Kreife, worauf wefentli ber Grfolg 
gegründet if. 


) Werkzeugſammlung, ©. 149. 
») Polytechn. Mittheilungen, III. 176. 


+) Berliner Verhandlungen, XVIT. ( 1838) &. 170. — Polytehn. Kentral» 
blatt, 1839, Bd. 1, ©. 373. 
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Die großartigfte Anwendung einer ben Schmirgelfcheiben im Prinzipe ähn⸗ 
lien Borrichtung fommt vor bei der Zurihtung der hart gegoflenen eifernen 
Walzen (S. 98). Du diefe, um völlig rund und glatt gu werden, nur mit 
vielem Aufwande an Zeit und Werkzeugen in ber Drehbank abgebrebt werben 
können, fo unterläßt man öfters das Abdrehen derfelben ganz, und fchleift 
(fchmirgelt) fie ftatt deffen. Man fängt die Arbeit mit einer Mafchine an, in 
welcher die horizontal eingelegte Walze ſich um ihre Achfe dreht, eben fo wie 
eine daneben angebradte, etwa 3 Fuß im Durchmeffer große, 6 Boll breite 
hölzerne Scheibe, deren Welle parallel zur Walzenadhfe ift. Während die Walze 
und die Scheibe nad entgegengefegten Richtungen und in Berührung mit 
einander ſich umdrehen, fällt aus einem über und zwifhen ihnen befindlichen 
hölzernen Trichter (nad Art eines Mühlrumpfes) das Schmirgelmaterigl auf 
die Berührungsftelle, wird zwiſchen Walze und Scheibe hineingezogen und 
fammelt fi unten wieder auf einen Haufen. Die Scheibe geht langſam längs 
der Walze fort, und entfpredhend rüdt ein Arbeiter ben Trichter nad. Buerft 
nimmt man als Schmirgelmaterial edige Quarzſtückchen wie eine Erbſe oder 
Bohne groß, und zwar troden. Stufenmeife folgen dann kleinere und Pleinere 
Steinden, dann Sand in mehreren Graben ber Feinheit. Das Blattfhmirgeln 
geihieht in einer Mafchine anderer Art, wo bie Walze in ein aus zwei eifer- 
nen Etändern gebautes Geftell gelegt, umgedreht und durch Stellfhrauben all- 
mälig herabgedrüdt wird, während der Mechanismus ein rinnenartig konkaves, 
mit Schmirgel und Del verfehenes Kupferſtück unter ber Walze, in Berührung 
mit berfelben, bin und ber zieht. . 


Bei den bisher angegebenen Berfahrungsarten und Hülfsmitteln ift 
vorausgeſetzt, daß die zu ſchleifende Metallflädhe entweder eben oder we- 
nigftend von einer fo einfachen Geftalt fei, daß alle ihre Theile leicht zu=- 
gängli find. Bei Arbeitöftüden, deren Oberfläche eine Abwechslung von 
vielen und ziemlich Fleinen Erhöhungen und Bertiefungen barbietet, ſucht 
man theil8 dad Schmirgeln ganz zu umgehen, theild bedient man fid, 
um e8 zu berrichten, einer fteifen Bürfte, auf die man den mit Del an 
gemachten Schmirgel aufgetragen hat, meil die Borften leicht in die DVer- 
tiefungen eindringen. Die Arbeit wird befchleunigt, wenn man die Bor⸗ 
fien auf dein Umkreiſe einer hölzernen Scheibe einſetzt, unb fi) diefer 
Bürftenfcheibe mie einer gewöhnlichen Schmirgelſcheibe bedient. 


Ein nit feltener Sal ift ed, daß man zwei Metallftüde auf einan= 
der abfchleift: entiweder weil fih dadurch eine günftige Gelegenheit dars 
bietet, die beiderfeitigen Flächen recht volllommen zu bearbeiten; oder meil 
die beiden Stüde genau zufammenpaflen müffen, was auf feine andere 
Weife eben fo vollfommen zu erreihen if. Ein Beifpiel ber erſten Art 
ift das Schmirgeln großer Platten, deren völlige Ebene man am fidherften 
dadurd erlangt, daß man zwei folde Platten auf einander, mit dazwi⸗ 
hen gegebenem Del und Schmirgel, bearbeitet. Eine der Platten (wenn 
fie ungleid, groß find, die größere) wird auf einem Tiſche horizontal feft- 
gelegt; die zweite legt man barauf, und führt fie mit den Händen, unter 
angemeffenem Drude, nad allen Richtungen darüber her. — Das genaue 
Zufammenpaffen zweier Arbeits -Beftandtheile durch Schmirgeln wird auf 
ähnliche Weife erreicht; man nennt ed, je nad der verſchiedenen Geſtalt 
der Stüde, Einfhmirgeln, Auffhmirgeln, überhaupt: Zufame 
menfhmirgeln. &o wird ein Hahn in die fonifhe Höhlung, worin 
er fi bewegen foll, eingefchmirgelt; d. 5. man berfieht ihn mit etwas 
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Del und Schmirgel, ſteckt ihn ein, und dreht ihn fo lange hin und ber, 
bi8 — nad öÖfterer Erneuerung des Schmirgeld — feine Fläche und 
die Fläche der Höhlung fid) dergeftalt nach einander geformt haben, daß 
der geforderte dichte Schluß verbunden mit der nöthigen Leichtbeweglichkeit 
erreicht if. Auf ähnlihe Weife wird eine ımetallene Scheibe auf den 
Rand einer Deffnung aufgefhmirgelt, welche fie luftdicht verfchließen fell; 
Kegelventile macht man durch Einfchmirgeln genau fchließend u. f. m. 
Vergl. auch dad S. 341 angeführte Beifpiel. 

Beim Schmirgeln im Allgemeinen ift darauf zu fehen: 1) daß fo 
oft als nöthig neuer Schmirgel und neues Del zugegeben werde; 2) daß 
der Schmirgel möglichſt gleihförmig auf der zu fohleifenden Fläche ter- 
teilt bleibe, und nit etwa fi auf Einem Punkte zufammenhäufe, tec= 
dur die Arbeit unvollkommen und wungleihmäßig von Statten gehen 
würde; 3) daß, bei fucceffiver Anmendung verfchiedener Schmirgelforten, 
man jeded Dial alle rüdftändigen Theile der gröbern Sorte auf das 
Sorgfamfte durch Abwiſchen entferne, bevor man die Arbeit mit einer 
feinern Sorte fortfeßt. Ohne diefe Vorfiht würde ale Mühe nidt Hin 
reihend fein, um eine reine, bon tieferen Ritzen freie Fläche zu erzeugen; 
denn fhon ein einziged grobes Körnchen unter einer Dienge feinen Schmir= 
geld macht fid) dadurch bemerklich, daß es foldhe Rige hervorbringt; 4) daß 
man ohne zu große Sprünge von ben gröberen Schmirgelforten zu ten 
feineren fortfchreite, und lieber um einige Zwifchenforten mehr anwende; 
man gewinnt dadburh an Zeit und an Schönheit der Arbeit, weil zu 
feiner Schmirgel die Naubigfeiten, melde eine voraudgegangene grobe 
Sorte zurüdgelaffen hat, nur höchſt langfam und nit leiht vollftäntig 
megnimmt; 5) daß man nit eher zur Anwendung einer feinern Sorte 
Schmirgel übergehe, ala bis durch die gegentoärtige ganz gleihmäßig und 
vollfommen derjenige Grad von Glätte erzeugt if, meldhen fie hervorbrin— 
gen kann. Bon der Rauhigkeit, welche die zunächſt vorher angewentete 
gröbere Sorte binterlaffen hatte, darf Feine Spur mehr zu bemerken fein; 
denn alle groben Ritze, die nicht frühzeitig meggefhafft werden, vergeben 
nachher durch die mühfamfte Arbeit mit feinem Schmirgel nit, treten 
bielmehr deſto flörender hervor, je feiner die Glätte der Fläche, im Gan— 
zen genommen, wird, Aus gleihem Grunde müffen, beim Beginnen tes 
Schleifens, durch den gröbften Schmirgel alle Beilftrihe gänzlich vertilgt 
werden, da der feinere fie niemald mehr zu zerſtören vermag. 

Auf Schmirgelicheiben kann man mit einer einzigen Sorte Schmirgel das 
Schleifen bis zur feinften Glätte nach folgender Weile durchführen. Es wird 
auf eine Zinn» ober Bleifcheibe (S. 434) ziemlich grober Schmirgel mit Zel 
aufgetragen und hiermit eine Anzahl Arbeitsftüde, z. B. Meſſer, der Reibe 
nach bearbeitet, wodurd bie Echmirgeltörnchen fih in geiviffem Grate ab- 
flumpfen und verkleinern. Dann nimmt man die Stüde in der nämlidyen 
Meihefolge zum zweiten Male vor; eben fo zum dritten Dale, u. f. w. — 
fiets ohne neuen Schmirgel zuzuthun. Jedes Stüd kommt durch diefes Mer: 
fahren fucceffive mit ftufenweife verfeinertem Schmirgel zufammen, was eben 
ben Erfolg hat, als ob man verfchiedene eigens bereitete Schmirgelforten an⸗ 
gewendet hätte. 

Eine eigenthümlihe Anwendungsart de8 Schmirgeld ift die auf Pa= 
pier oder Kattun, ohne Del. Man verfteht unter Schmirgelpapier 
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(papier a l’Emeri, papier d’&meri, papier émerisé, emery-paper) 
ftarfes Schreibpapier, welches auf einer Seite dicht und Kom en, aber 
in einer böchft dünnen Lage, mit feit daran baftendem Schmirgelpulver 
bebedt if. Um es zu berfertigen, beftteiht man dad Papier mit heißem 
Leimwaſſer, fiebt den geſchlämmten und fein zerriebenen Schmirgel darauf, 
drückt ihn allenfalld durch eine darliber gerollte hölzerne Walze ein, ſchüt⸗ 
telt den nicht angeflebten Ueberſchuß defjelben ab, läßt trodnen, gibt einen 
neuen Anftrid) von Zeimmaffer, trodnet wieder und preßt. Bei großer 
Feinheit des Schmirgels hält diefer fefter, wenn man ihn mit Leimwaſſer 
zu einem Brei anmengt und mittelft ded Pinfeld dünn auf das Papier 
ftreiht. Das ſchönſte und braudbarfte Schmirgelpapier ift dad Parifer, 
welches in viele Abftufungen, nad) der Beinheit des darauf befindlichen 
Scmirgels, fortirt if. Man gebraudt da8 Schmirgelpapier troden, vor= 
züglih zum Schleifen von Meffing und Argentanz auf Stahl und Eifen 
wird ed faft nur angewendet, um Roftfleden .auszutilgen, daher es aud 
wohl unter dem Namen Roftpapier vorkommt. Statt diefed Papier 
aud freier Hand zu gebrauden, beflebt man damit, zu großer Bequem⸗ 
lichkeit, die Oberfläche verfchiedentlicdh geformter Hölzer, die man daun nad) 
Art gemöhnliher Schmirgelhölger handhabt. Auf folden Höhern kann 
man da8 Papier am zweckmäßigſten mittelft eines Wachsanſtriches befe- 
fligen, weil es fih dann leicht wieder abnehmen und durch neues erfeßen 
läßt wenn es abgenugt if. — Schmirgelfattun (Schmirgel- 
zeug) ift leichter Kattun, auf gleiche Weife wie das Papier mit Schmir- 
gel überBleidet; er hat gegen da8 Papier den Borzug, daß er beim Ge— 
braud) nicht fo leicht zerreißt oder Brüche bekommt. Dan zieht zu deſſen 
Bereitung den Kattun auf Rahmen, beftreiht ihn mit dünnem Leim, 
mworunter etwas Weizenmehl gekocht iſt; fpannt ihm wieder ftraff an (da 
er durch den Anſtrich fi dehnt); ftreiht nad dem Trocknen etwas ftär- 
feren Zeim auf und überfiebt diefen mit Schmirgelpulver; fehüttelt und 
bürftet nad) abermaligem Trocknen da8 lofe Pulver ab; wiederholt end⸗ 
ih den Zeimanftrih, das Auffieben des Schmirgeld, das Trodnen und 
Abbürften. 

Zur Darftellung des Schmirgelpapiers wird in Paris eine Mafdhine*) 
angewendet, welche alle Arbeiten (Leimanſtrich, Beftreuen, Abfchütteln, 3er: 
fhneiden in Bogen) felbftthätig verrichtet, fo daß nur das Trodnen in einer 
geheigten Kammer übrig bleibt. — Unechtes (viel weniger gutes) Schmirgel: 
papier wird mit gepulverten Eifenfchladen oder Hammerfchlag bargeftellt. Dem 
Schmirgelpapier verwandt find fernerdas Glaspapier (papier verre, papier 
de verre, glass-paper) und das Sandpapier (sand-paper), welche Beide 
aber mehr zum Glattfchleifen ber Holzarbeiten von Xifchlern angewendet wer: 
den. Erſteres enthält ftatt des Schmirgeld zerſtoßenes Glas, Letzteres feinen 
ſcharfen Quarzfand oder ein Gemenge von foldem mit Glaspulver. 

Außer dem Schmirgel werden, wiewohl in befehränkterem Maße, zum 
Schleifen angewendet: 


2) Sammerfdlag (Eifendammerfglag, S. 10). Dan nimmt 
die beim Schmieden des Eifens abfpringenden Schuppen und zerflößt fie 


*) Bulletin d’Encouragement, XLV. (1846) p. 172. — Polytechn. Jour: 
nal, Bd. 102, ©. 8. 
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zu Pulber, oder ſammelt — um dieſe Mühe zu ſparen — gleich den 
Theil des Hammerſchlags, welcher ſich unter dem Fuße des Amboßes ſchon 
in ziemlich feiner Pulvergeſtalt findet. Nur zum Schleifen ordinärer Ei- 
fenwaaren wird bon den Scloffern der Hammerfhlag (auf Holz und 
mit Oel) flatt des Schmirgeld angewendet. Zu den regelmäßigen Ber: 
fahrungsarten guter Arbeiter gehört diefe öfonomifche Gewohnheit nicht. 

3) Der levantiſche Delftein (S. 429), den man zu Pulver zer= 
ſtößt, allenfalls auch noch durch Schlämmen, wie den Schmirgel (5.431) 
verfeinert und in mehrere Sorten abtheilt. So zubereitet, führt er an 
manden Orten den Namen Delfteiin= Shmirgel. Seine Antven- 
dung beſchränkt ſich (da er theurer ift ald Schmirgel) auf das Schleifen 
feiner ftählerner Arbeiten bei Uhrmadern u. f. wm. Man bedient fih dei- 
felben mit Del, und zwar — wie in ähnlichen Wällen des Schmirgels — 
auf Eifenftäbhen, auf Holz, auf Spiegelglas oder auf den Scheiben des 
Lapidärs (S. 434). 

4) Bimsſtein (S. 429), im gepulberten und geſchlämmten Zu⸗ 
ſtande, iſt ein gutes Schleifmittel für Metalle von mäßiger Härte, alſo: 
Meffing, Argentan, Kupfer, Silber, Zink. Man gebraudt ihn theild mit 
Waſſer theild mit Del, und trägt ihn gewöhnlih auf Holz auf. 

Zum Ginfchleifen meffingener Hähne (S. 435) u. bgl. ift ver Bimsitein 
dem Schmirgel vorzuziehen; von Legterem ſetzen fich faft immer feine Theil: 
chen in den Poren bes Gußmelffings feft, und die Folge davon ift, daß die zu: 
fammengefdliffenen Flächen immer raub bleiben und bei ber Bewegung auf 
einander fi gegenfeitig abnugen. Beim Bimsftein bemerkt man dieſe Er: 
fheinung nicht, und eben fo wenig bei gefiebtem Kormfande vder feinem Lehm, 
welche Beide man Öfters (mit Waffer) zu dem angegebenen Bmede benupt. 

5) Feuerſtein, glühend in Waffer abgelöfht (wodurch er zer- 
brechlicher wird), zu Pulver geftoßen und gefiebt oder gefhlämmt, gibt 
ein gutes Schleifpulver, beſonders auf Meſſing und Eifen. Fewerftein- 
papier wird mittelft diefes Pulvers nad Art des Schmirgelpapiers (S. 
436) bereitet und gleich dem Letztern angemenbdet. 


VI. Soliren. 


Die Herborbringung der höchſten Glätte und des davon abhängigen 
Glanzes, — welder der Zweck des Polirens ift — kann auf zweierlei Weiſe 
erreicht merden: entweder durch Wegnahme ber feinen Unebenheiten, 
welche noch auf der Metallfläche vorhanten find; oder durh Nieder- 
dbrüden derfelben. Im erften Falle ift das Poliren eigentlich eine Wort: 
feßung bes Schleifens, wird wie diefed mit feinen pulderförmigen Sub: 
tanzen verrichtet, und Heißt aud) wohl (z. B. in der Kunftfprade der 
Goldarbeiter) recht bezeihnend da8 Glanzſchleifen. Im zweiten Falle 
befteht die Verrichtung mefentlich darin, daß man die Oberflähe der Ar- 
beitöflüde mit einem fehr glatten und harten Werkzeuge (gewöhnlich einem 
fo genannten Polirftahle) ſtark reibt, bis alle Rauhigkeit verſchwunden 
und der Glanz zum Vorſcheine gekommen ift. 

Eine eigenthiimliche, von beiben angeführten verfchiedene Methode, Kleine 
Metallarbeiten blank und glänzend zu maden, verdient im Borbeigeben an: 
geführt zu werben. Beide Wirfungen, nämlich das Nieberbrüden und das 
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Abfchleifen oder Abreiben ber Raubigfeiten fommen bier meift vereint vor. Es 
beitebt das Berfahren barin, eine Menge Pleiner Arbeitsftüde (zuweilen nit 
Sand oder einem andern Schleif- oder Polirpulver) in eine liegende Tonne, 
Scheuertonne, einzufüllen, und Letztere fo lange um ihre Achſe zu dreben, 
bis die Stüde fi) glattgerieben haben. 

A) Poliren mit Polirpulvdern, oder Glanzfdleifen 
(polir, polissage, polisking). — Im Wefentlihen ſtimmt daffelbe gänz- 
lich mit dem Schleifen durch pulverförmige Körper (S. 431) überein; 
nur daß ed mit feineren und zarteren Puldern vorgenommen wird, bie 
man übrigens ebenfalls mit Baumdl (in einigen Fällen mit Branntwein 
oder Weingeift) anmacht, und auf Werkzeuge von verfhiedener Subftanz 
aufträgt. Oft werden mehrere Polirmittel nad einander angewendet, von 
denen jedes folgende die vorhergehenden an Beinheit und Zartheit über— 
treffen muß. Die größte Sorgfalt muß darüber wachen, daß nit fcharfe 
oder grobe Körnchen, welche Rike verurfachen könnten, unter die Polir- 
pulver gerathen; Letztere müffen deshalb gut gefhlämmt und reinlih auf- 
bewahrt merden. 

Niemals kann burch das Poliren ein ſchöner und mafellofer Glanz ber: 
vorgebracht werden, wenn nicht die Arbeitsftüde durch das Echleifen gehörig 
vorbereitet, d. b. ganz frei von Riten und mit fehr feinmatter Oberfläche bar« 
geftellt find. Auf das Berfahren beim Poliren find übrigens — mit Berüd: 
fihtigung der verfehiedenen Umftänte — alle Bemerkungen anwendbar, welche 
(S. 436) in Beireff des Schmirgelns gemacht wurden. Eine ausge: 
jeichnete Politur ift jederzeit nur das Reſultat fehr großer Geduld und ſorg— 
tätiger Bemühung. Den vollfommenften Glanz nehmen die härtsften, gleich» 
förmigften und dichteften Metalle an, wohin vor Allen der gehärtete Gußſtahl 
zu rechnen ift. Eben weil die Härtung dem Poliren fo günftig ift, pflegt man 
feine Etahlfachen, welche aus feinem Grunde der Härte bebürften, aber fehöne 
Politur eınpfangen follen, zu bärtenz und aus Schmiedeiſen verfertigte Gegen: 
Hände werben eingefeßt und gehärtet, wenn man fie nachher poliren will (S. 29). 

Am gemwöhnlichften werden die Polirpulver beim Gebraude auf Holz, 
Leder oder Filz aufgetragen. Des Holzes (Lindenholz oder Weidenhol;) 
bedient man fi in Geftalt gerader Stäbchen nad) Art der Schmirgel- 
hölger (S. 432); bei Meinen Arbeiten kann man oft nur mit fehr dün 
nen Holzfpänden in alle vorhandenen Winfel und Vertiefungen gelangen ; 
hölzerne Scheiben (Polirfdheibe, polissoire) werden mandmal ange— 
wendet, doch meiftentheild mit Leder oder Hutfilz überzogen. Auch die 
geraden Polichölzer bekleivet man fehr häufig mit meiden Leder Keder— 
feile, cabron) oder Filz, melde Stoffe ftraff ausgefpannt darauf felt- 
geleimt werden; felten gebraudt man Leder und Filz ohne Holz frei in 
der Hand. In einzelnen Bällen dienen die Pingerfpigen oder die Haut 
ded bloßen Armed zum Auftragen des Polirmitteld: dieſes Verfahren ift 
namentlih beim Poliren der goldenen und filbernen Uhrgehäuſe Gebrauch, 
wo oft zur Vorbereitung die Haut durch Abreiben mit Bimsſtein zart 
und weich gemadt werden muß. Gegenſtände mit berzierter Oberfläche 
laffen fi meift auf keine andere Weiſe poliren, ala mit einer kleinen 
etwas fleifen Bürfte, durch deren Hülfe man dem Polirpulver in alle 
Vertiefungen Eingang verſchafft. Als Mittel, in fehr feine Spalten oder 
Eden zu gelangen, benußt man einen ein= oder mehrfachen Zmwirnfaden, 
welcher mit dem Polirmittel verfehen und durch Hin- und Herziehen in 
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Wirkung gefebt wird. Beim Poliren ber feinen Uhrmacher⸗Arbeiten die⸗ 
nen zum Auftragen ber Polirmittel fehr oft Stüde von Spiegelglas, fo 
wie glattgefeilte und abgefhliffene Stäbchen von Eifen (vergl. ©. 432), 
bon Slodenmetall (fo genannte Metallfeilen) und bon einer Mi- 
[hung aus Zink und Zinn (Zinkfeilen). Entlih wird aud der La— 
pidär (S. 434) zum Poliren gebraudt, zu melden Ende man diefe 
Maſchine mit Scheiben aus Kupfer, Meffing, Glodenmetall, Zinn, Zint 
(rein oder mit dem adten Theile Kupfer verſetzt), Spiegelglas und filz⸗ 
oder lederbekleidetem Holze verfieht. 

Die gebräuchlichen Polirpulver find folgende: 

1) Kalk, nämlid gebrannter und ungelöfhter, fo genannter Les 
bendiger Kalf (chaux vive, quick-Kme), wovon aber nur ganz 
meiße, gut ausgebrannte, von Sand u. dgl. freie Sorten zum SPoliren 
braudbar find. In allen biefen Beziehungen zeichnet fih der Wiener: 
Kalk aus, melder deshalb durd ganz Deutſchland berfandt und fehr ges 
[häpt wird. Der Kalk behält feine Braucbarkeit nur fo lange, als er 
ganz äßend ift, und weder Wafler noch Kohlenfäure aus der Luft ange- 
zogen bat; man muß ihn daher frifh gebrannt in Luftdicht verftopfte 
Gläſer einfließen, und ſtets fo viel wie möglid vor dem Zutritte der 
Luft bewahren. Zum Gebraud) wird nur fo viel Kalf, ald man in fur 
zer Zeit zu berbrauden gedenkt, zu Pulver zerdrüdt oder in einer Fleinen 
Reibſchale ſchnell zerrieben, und mit Del, Branntwein oder Weingeift an⸗ 
gemadt. Dit Del gebraucht man ihn zum Poliren von Meifing, mit 
Branntwein oder Weingeift auf Stahl und Eifen; man trägt ihn auf 
Holz oder Leder, beim Poliren feiner und Fleiner Stahlarbeiten auf Spie- 
gelglas. Der Kalk greift, felbft auf gebärtetem Stable, flarf an, und 
vollendet in Furzer Zeit die Politur, weßhalb er bei manden Arbeitern 
vorzüglich beliebt ift: allein die mit Kalt erzeugte Politur des Stable 
entbehrt jenes ſchwärzlichen Scheines, welcher ald ein Zeichen des feinften 
Glanzes angefehen und fehr gefhägt wird; und das Meffing erhält durd 
Doliren mit Kalk eine nicht gefällige bleichgelbe Farbe, wahrſcheinlich weil 
fih feine Kalftheilhen in den Poren bed Meffinge feftfeßen. 

Wenn die Flaſchen, in welden man Polirkalk längere Zeit aufbewahrt, 
nicht völlig luftdicht zugepicht find und aus dünnem Glafe beftehen, fo werden 
fie — oft erft nad Jahren — durch die Ausdehnung bes Kalks, bei befien 
— Berbindung mit Kohlenſäure und Waſſer aus der Atmoſphäre, zer: 
prengt. 

2) Polirroth, Rouge, Crocus, Engliſch Roth (rouge, 
rouge à polir, rouge d’Angleterre, jeweller’s red, crocus). Dieſe 
verſchiedenen Namen bezeichnen das rothe Eifenoryd, welches ein fehr vor⸗ 
zügliches Polirmittel für faft alle Metalle abgibt, zu diefem Zwecke auf 
verfchiedene Weiſe Fünftlich bereitet und durch Schlämmen als feinftes 
Pulver bdargeftellt wird. 

Bei ber Kabrikation bes rauchenben oder Norbbäufer Bitriol«Dels bleibt 
bon dem ber Deftillation unterworfenen Gifenvitriol ein rothbraunes Pulver 
zurüd, welches gewöhnlid Kol kothar oder Gaput mortuum (colcoihar, 
colcothar) genannt wird, und Eifenoryb if. Doch hängt bemfelben etwas 
Schwefelfäure an, melde durch Kochen mit ſchwacher Pottafhen-Auflöfung ent: 
fernt wird, worauf man bas Yulver gehörig mit Waffer auswäfdht und fchlänmt. 
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Unter den verſchiedenen Berfahrungsarten, durch welche das Polirroth eigens 
bereitet werden kann, dürften folgende am meiften &mpfehlung verdienen: 
a) Man übergießt reine Eifenfeilfpäne in einer flachen irdenen Schale mit un: 
gefähr der Hälfte ihres Gewichtes Waffer, und läßt fie längere Zeit, unter öf— 
terem Umrühren, ber Luft ausgefegt. Wenn das Gemenge zu einem trodenen 
Klumpen erhärtet ift, wird diefer zu Pulver geftoßen, Lepteres gefiebt und durch 
Schlämmen von groben Theilen fo wie von unveränderten Zeilfpänen befreit. 
Das gefhlämmte und wieder getrodnete zarte Pulver befigt eine dunkelbraune 
Farbe; es wird in einem heſſiſchen Tiegel fchnell geglüht, und auf eine eiferne 
Platte zur Abkühlung ausgefchüttet. Nach diefer Behandlung erfcheint es mehr 
ober weniger dunkel violett und ift fogleich zum Gebrauch geeignet. — b) Man 
erbigt Fäuflichen Eifenvitriol in einer eifernen Pfanne zum Schmelzen, und 
läßt ihn unter beftändigem Umrühren fo lange auf dem Feuer, bis er ganz 
troden wird und in ein gelblichweißes Pulver zerfällt. Diefes wird zerrieben, 
gefiebt, und fodann in einem bededten heſſiſchen Schmelztiegel gegen anderthalb 
Stunden, überhaupt fo lange geglüht, bis beim Abnehmen des Dedels keine 
Dämpfe mehr auffteigen. Nach dem Erkalten erfcheint die Maffe als ein fhön 
rothes, wenig ober gar nicht zufammengebadenes Pulver, welches man im Mör: 
fer feinreibt, mit Waffer ein Mal auskocht, endlih auf die bekannte Weife 
(S. 431) fhlämmt. — ec) Ein inniges, fein gepulvertes Gemenge von 16 Thei⸗ 
len meißfalzinirtem (db. 5. nad vorfehender Anweifung gefhmolzenem und 
wieder troden geworbdenem) Eifenvitriol, 16 Theilen guter trodener Pottafche 
und 1 Theile Salpeter wird in einem bebedten heſſiſchen Xiegel ungefähr eine 
Stunde lang der Rothylühhige ausgefeht; nach dem Erfalten (mo es in einen 
Klumpen zufammengebaden ift) gepulvert, naß zerrieben, mit heißem Waffer 
ein Paar Mal ausgemafhen; dann gefhlämmt und getrodnet. Das feine 
gefhlämmte Yulver zeigt eine Baffeebraune Farbe, und kann ſchon in dieſem 
Zuftande zum Poliren gebraucht werden; wenn man es aber noch ein Mal in 
einem ganz damit angefüllten, gut bebedten Ziegel einer Purzen, raſch ange: 
brachten und ziemlich ftarfen Glühhitze ausſetzt, fo erlangt es die im Handel 
beliebte violette Farbe und greift (namentlich beim Poliren bes gehärteten Stab: 
les) beſſer an. — d) Gleiche Theile weißfalzinirter Eifenvitriol iſ. oben) und 
Kochſalz werben fein zerrieben, gefiebt und innig mit einander vermengt. Man . 
gibt das Gemenge in einen heſſiſchen Schmelztiegel, der (tmegen des Aufblähens 
in der Hibe) nur zu zwei Drittel davon voll fein darf, und läßt denfelben, 
bededt, eine Stunde lang ſtark rothglühen. Nach dem Erkalten wäſcht man 
ben Inhalt des Tiegeld mit fochendem Wafler heraus. Aus dem Wafler fekt 
fih fchnell das Eifenoryb in Geftalt äußerft zarter, röthlichgrauer, metallglän: 
zender Schüppchen ab, welche man nod mehrmals mit heißem Waffer gu6- 
wäfcht und endlich trodnet. 
Das Polirroth hat im Allgemeinen, wie der Name anzeigt, eine rothe 
Farbe; aber diefe gebt aus dem hellen, faft ziegelartigen Roth durch eine 
Menge von Abſtufungen ind Braunrothe, Rothbraune und Dunfelviolette 
über. Die Urſache diefer Sarbenverfchiedenheit Tiegt hauptfächlih in dem 
bei der Bereitung angewendeten Hißegrade; benn je höher diefer geweſen 
ift, defto dunkler erfhheint daB Produft. Die dunklere Barbe ift ein fidhe- 
tes Kennzeichen von größerer Härte der Pulvertheilden; aus diefem Grunde 
taugt da8 braune und biolette Rouge am beiten zum Poliren des Stahla 
(Stabl-Rouge), dad hellvothe mehr für die weiheren Metalle, nament= 
ih Gold und Silber (Gold-Rouge). Auf Stahl bringt das Polir- 
roth die audgezeichneifte Politur hervor, melde ſich durch einen eigenthüm⸗ 
lihen, grauſchwarzen Schimmer karakteriſirtz; man gebraudt es mit Del 
oder Weingeift auf Lederfeilen oder belederten Scheiben, bei Heinen Arbei- 
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Wirkung gefeßt wird. Beim Poliren der feinen Übrmadher-Arbeiten die= 
nen zum Auftragen ber Polirmittel fehr oft Stüde von Spiegelglas, fo 
wie glattgefeilte und abgefchliffene Stäbchen von Eifen (vergl. S. 432), 
von Glodenmetall (fo genannte Metallfeilen) und von einer Mi— 
[hung aus Zinf und Zinn (Zinffeilen) Entlih wird auch der La— 
pidär (S. 434) zum Poliren gebraudt, zu meldem Ende man dieſe 
Maſchine mit Scheiben aus Kupfer, Meffing, Glodenmetall, Zinn, Zinf 
(rein oder mit dem adten Theile Kupfer verſetzt), Spiegelglas und filz- 
oder lederbekleidetem Holze verfieht. 

Die gebräuchlichen Polirpulver find folgende: 

1) Kalt, nämlich gebrannter und ungeldſchter, fo genannter Les 
bendiger Kal (chaux vive, quick-Ame), wovon aber nur ganz 
weiße, gut audgebrannte, von Sand u. dgl. freie Sorten zum Poliren 
brauchbar find. In allen diefen Beziehungen zeichriet fi der Wiener- 
Kalk aus, mwelder deshalb durch ganz Deutſchland verfandt und fehr ges 
[hät wird. Der Kalk behält feine Brauchbarkeit nur fo lange, ala er 
ganz Abend ift, und weder Waffer noch Kohlenfäure aus ber Luft ange- 
zogen hat; man muß ihn daher frifh gebrannt in luftdicht verftopfte 
Gläſer einfließen, und ftets fo viel wie möglid vor dem Zutritte der 
Zuft bewahren. Zum Gebraud wird nur fo viel Kalk, ald man in fur= 
zer Zeit zu verbrauden gedenkt, zu Pulver zerdrüdt oder in einer Meinen 
Reibſchale ſchnell zerrieben, und mit Del, Branntwein oder Weingeift an= 
gemadt. Mit Del gebraudt man ihn zum Poliren von Meffing, mit 
Branntwein oder Weingeift auf Stahl und Eifen; man trägt ihn auf 
Holz oder Leder, beim Poliren feiner und Fleiner Stahlarbeiten auf Spie- 
gelglas. Der Kalk greift, felbft auf gehärtetem Stahle, ſtark an, und 
boffendet in kurzer Zeit die Politur, weßhalb er bei manden Arbeitern 
vorzüglich beliebt ift: allein die mit Kalk erzeugte Politur des Stahls 
entbehrt jenes ſchwärzlichen Scheines, welcher als ein Zeichen des feinften 
Glanzes angefehen und fehr gefhätt wird; und dad Meffing erhält durch 
Poliren mit Kalk eine nicht gefällige bleichgelbe Farbe, wahrſcheinlich meil 
fih feine Kalktheilhen in den Poren des Meſſings feftfeßen. 

Wenn bie Klafhen, in welhen man Polirfal? längere Zeit aufbewahrt, 
nicht völlig luftdicht zugepicht find und aus dünnem Glafe beftehen, fo werden 
fie — oft erft nad Jadren — burd die Ausbehnung bes Kalte, bei befien 
——— Berbindung mit Kohlenſäure und Waſſer aus der Atmoſphäre, zer⸗ 
prengt. 

2) Polirroth, Rouge, Crocus, Engliſch Roth (rouge, 
rouge à polir, rouge d’Angleterre, jewellers red, crocus). Diefe 
berfchiedenen Namen bezeichnen das rothe Eifenoryd, welches ein ſehr vor⸗ 
zügliches Polirmittel für faft alle Metalle abgibt, zu diefem Zwecke auf 
verfchiedene Weiſe Tünftli bereitet und durch Schlämmen als feinftes 
Dulver dargeftellt wird. 

Bei der Yabrifation bes rauchenden ober Norbhäufer Bitriol-Dels bleibt 
von bem ber Deftillation unterworfenen Gifenvitriol ein rotbbraunes Pulver 
zurüd, mwelches gewöhnlih Kolfothar oder Gaput mortuum (colcothar, 
colcothar) genannt wirb, und Eifenoryb iſt. Doc bängt demfelben etwas 
Schmefelfäure an, welche durch Kochen mit ſchwacher Pottafhen-Auflöfung ent: 
fernt wird, worauf man das Pulver gehörig mit Waſſer auswäſcht und ſchlaͤmmt. 
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Unter den verfchiedenen Berfahrungsarten, durch welche das Polirroth eigens 
bereitet werden kann, bürften folgende am meiften Gmpfehlung verdienen: 
a) Man übergießt reine Eifenfeilfpäne in einer flachen irdenen Schale mit un: 
gefähr der Hälfte ihres Gewichtes Waffer, und läßt fie längere Zeit, unter öf: 
terem Umrübhren, der Luft ausgefeßt. Wenn das Gemenge zu einem trodenen 
Klumpen erhärtet ift, wirb diefer zu Pulver geftoßen, Letzteres gefiebt und durch 
Schlämmen von groben Theilen fo wie von unveränderten Feilfpänen befreit. 
Das gefhlämmte und wieder getrodnete zarte Pulver befigt eine bunkelbraune 
Farbe; es wirb in einem heſſiſchen Ziegel fchnell geglüht, und auf eine eiferne 
Platte zur Abkühlung ausgefchüttet. Nach diefer Behandlung erfcheint es mehr 
oder weniger dunkel violett und ift fogleich zum Gebrauch geeignet. —. b) Man 
erhitzt Fäuflihen Eifenvitriol in einer eifernen Pfanne zum Schmelzen, und 
läßt ihn unter beftändigem Umrühren fo lange auf dem Feuer, bis er ganz 
troden wirb und in ein gelblichweißes Pulver zerfällt. Diefes wird zerrieben, 
gefiebt, und ſodann in einem bededten heffifchen Schmelztiegel gegen anderthalb 
Stunden, überhaupt fo lange geglüht, bis beim Abnehmen des Dedels feine 
Dämpfe mehr auffteigen. Nach dem Erkalten erfcheint die Maffe als ein fchön 
rothes, wenig ober gar nicht zufammengebadenes Pulver, weldyes man im Mör: 
fer feinreibt, mit Waffer ein Mal auskocht, enblih auf die bekannte Weife 
(S. 431) Ihlämmt. — ec) Ein inniges, fein gepulvertes Gemenge von 16 Thei⸗ 
len weißfalzinirtem (db. b. nad vorfehender Anweifung gefhmolzenem und 
wieder troden geworbenem) Eifenvitriol, 16 Theilen guter trodener Pottafche 
und 4 Theile Salpeter wird in einem bebedten heffifhen Tiegel ungefähr eine 
Etunde lang der Rothglühhige ausgefegt; nach dem Erfalten (mo es in einen 
Klumpen zufammengebaden ift) gepulvert, naß zerrieben, mit heißem Waffer 
ein Paar Mal ausgewafhen; dann gefhlämmt und getrodne. Das feine 
geihlämmte Yulver zeigt eine Laffeebraune Farbe, und kann ſchon in biefem 
Zuſtande zum Poliren gebraucht werden; wenn man es aber noch ein Mal in 
einem ganz damit angefüllten, gut bebedten Ziegel einer kurzen, raſch ange: 
brachten und ziemlich ftarfen Glühhige ausfeht, fo erlangt e8 bie im Handel 
beliebte violette Farbe und greift (namentlich beim Poliren des gehärteten Stab: 
les) beffer an. — d) Gleiche Theile weißfalzinirter Eifenvitriol iſ. oben) und 
Kochſalz werden fein zerrieben, gefiebt und innig mit einander vermengt. Man . 
gibt das Gemenge in einen heſſiſchen Schmelztiegel, der (wegen des Aufblähens 
in der Hiße) nur zu zwei Drittel davon voll fein darf, und läßt denfelben, 
bebedt, eine Stunde lang ſtark rothglühen. Nach dem Erkalten wäfdht man 
ben Inhalt des Tiegels mit kochendem Waſſer heraus. Aus dem Waller fekt 
fi fchnell das Eifenoryb in Geftalt Außerft zarter, röthlidhgrauer, metallglän: 
zender Schüppchen ab, welde man noch mehrmals mit heißem Wafler qis- 
wäfcht und endlich trodnet. 

Das Polirroth hat im Allgemeinen, mie der Name anzeigt, eine rothe 
Farbe; aber diefe geht aus dem hellen, faft ziegelartigen Roth durch eine 
Menge von Abftufungen ind Braunrothe, Rothbraune und Dunkelviolette 
über. Die Urſache diefer Farbenverſchiedenheit Tiegt hauptfächlih in dem 
bei der Bereitung angemenbeten Hitzegrade; demn je höher diefer getvefen 
ift, defto dunkler erfcheint dad Produkt. Die dunklere Sarbe ift ein ſiche⸗ 
res Kennzeichen von größerer Härte der Pulvertheilden; aus diefem Grunde 
taugt da8 braune und biolette Rouge am beiten zum Poliren des Stahle 
(Stabl=-Rouge), das hellrothe mehr für bie weicheren Metalle, nament⸗ 
ih Gold und Silber (Gold-Rouge). Auf Stahl bringt da8 Polir- 
roth die ausgezeichnetſte Politur herbor, melde ſich durd einen eigenthüm- 
lihen, graufhmwargen Schimmer farakterifirt; man gebraudt es mit Del 
oder Weingeift auf Vederfeilen oder belederten Scheiben, bei Fleinen Arbei- 
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ten auf Eiſen⸗, Metall» und Zinkfeilen, auf Weiden- oder Lindenboly 
auf Spiegelglas, auf den verfchiedenen Scheiben des Lapidärd. Meffing 
erhält durch Polirroth (mit Del oder mit Weingeift auf Leder gebraudt) 
den höchſten Glanz, deffen ed fähig if, und zugleich eine angenehme hoch— 
gelbe Barbe, in welcher legtern Beziehung fid) die Wirkung des Polirroths 
auffallend günftig bon der Led Kalks unterfcheidet. Beim Poliren ton 
Gold und Silber bedient man fi ded Polirroths immer mit Branntwein 
oder Weingeift, und zwar auf Weidenholz, Zwirn, Leder, Filz, nötbigen 
Falls auf einer nit zu fleifen Bürfte. 

Statt des künſtlich bereiteten Eiſenorydes kann das natürliche, welches 
bald mehr bald weniger rein (im letztern Falle namentlich mit Thon gemiſcht) 
vorkommt, als Polirmittel angewendet werden, wenn es ſich um Wohlfeilheü 
und nicht fo ſehr um feine Arbeit handelt, Feingepulverter Blutftein, fer: 
ner Rothſtein (thoniger Rotheifenftein) und felbft mauche Arten von Ocher 
(im gebrannten Zuftande) gehören hierher. 

3) Zinnafhe (S. 41). Gehörig geſchlämmt Bietet Liefelbe ein 
trefflihed Polirmittel für Stahlarbeiten dar. Man bedient ſich ihrer 
mit Del auf meihem Holz oder gen der Lederfeile, aud auf den Schei⸗ 
ben des Lapidärs. 

4) Tripel (Iripoli, tripoli). Unter diefem Namen werden ber= 
ſchiedenartige Mineralien zum Poliren angewendet. Zumeilen ift der Tri- 
pel nichts ale von der Natur felbft yerkleinerter, duch Waſſerſtröme fort- 
geführter und gefchlämmter Bimsftein; in anderen Fällen befteht derjelbe 
aus den Üeberreften von Shonfdiefern, welche durch entzündete Stein- 
oder Braunfohlen-Zager Falzinirt worden find, oder aus Maffen mifroffe- 
piſch-kleiner Schalthier-Gehäuſe; mande feine und ſtark kieſelhaltige Thon- 
arten kommen gleihfalld unter dem Namen Tripel vor; desgleichen ter 
Dolirfchiefer der Dineralogen (Silber-Tripel). Die Farbe des 
Tripels ift meift fhmupiggelb oder blaßroth, feltener bräunlid oder grau. 
Zum Gebraud wird derfelbe gefhlämmt, in Kugeln oder Fegelfürmige Klum- 
pen geformt,- und fo in den Handel gebradt. Dan bedient fid de Tri- 
pel8 zum Poliren des Meffings, Kupfers, Silbers und Goldes, jederzeit 
mit Del, meiftentheild auf Leder oder Filz; nur zur gänzlichen Bollentung 
ca gebraudt man höchſt fein geſchlämmten Tripel als trodenes 
river. 

5) Engliſche Erde (terre pourrie, rollen-sione) iſt eine ſchr 
feine und leichte Art des Tripels, von dunkelaſchgrauer oder bräunlich— 
grauer Farbe, melde ganz wie der gewühnlidde Tripel angewendet, aber 
böber al& diefer geſchätzt wird. 

6) Knochenaſche, Beinaſche, gebrannte Knoden, Schaf— 
bein (cendre d’os, bone-ashes), d. i. der erdige (größtentbeild aus 
phosphorſaurem Kalk beftehende) Rüdftand, welchen die Knochen der Thiere 
beim Ausbrennen im offenen Beuer Hinterlaffen. Diefer Rüdftand bildet 
Stüde von ber unveränderten Geftalt der Knochen, wird gepulvert 
und gefhlämmt, wonach er ein fehr zartes weißes Pulver darftelt. Dan 
wählt vorzugsweife Schaflnocdhen, um fie auf diefe Art zum Poliren zu⸗ 
zubereiten. Die Knochenaſche wird gebraucht zum Poliren der Goldarbei⸗ 
ten, wobei man fie mit Weingeift auf eine Lederfeile oder auf Bil; x. 
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aufträgt; ferner mit Waffer, oder audy troden, zum Putzen angelaufener 
Silberwaaren. 

T) Kreide (craie, chalk), im gefhlämmten Zuftande, dient nidt 
fomohl als eigentlihed Polirmittel, ald vielmehr auf befannte Weife zum 
Putzen angelaufener oder ſchmutzig gewordener Gegenflände bon Kupfer, 
Meffing, Silber, ꝛc. 

8) Reißblei, Graphit (plombagine, mine de plomb, black 
lead). Obſchon diefes Mineral feine beträchtliche Härte beſitzt, fo ſcheinen 
doch die Fleinften Theile deffelben in geringem Grade den Stahl anzugrei= 
fen, und eine bemfelben ertheilte Politur nod einiger Maßen zu erhöhen. 
Dan muß dieß aus dem Umftande fchließen, daß fein gefchlämmtes Reiß— 
blei, mit Wett angemacht und auf Zeder aufgetragen, beim Abziehen ber 
Nafirmeffer und Federmeſſer mit Erfolg gebraudt wird, um der Schneide 
die höchfte Beinheit zu geben. Dieß ift übrigens aud) der einzige Ball, wo 
man ſich ded Reißbleies ala eines Polirmittele bedient. 

9) Kienruß, gut audgeglüht, mit MWeingeift auf Leder oder einer . 
weichen Bürfte gebraucht, ift ein treffliches Dtittel um Goldarbeiten zu 
aflerlegt den höchſten Glanz zu geben. Unausgeglüht madt er aber, 
Sen de8 in ihm enthaltenen Deles, einen ſchmutzigen bräunlidhen 

trich. 
95 Poliren mit dem Polirſtahle ober Gerbſtahle (brunir, 
brunissage, burnishing). Wenn ein Körper durch Drud und Reibung 
einem andern große Glätte mittheilen fol, fo muß er felbft ſowohl fehr 
glatt als fehr hart fein. Aus diefen menigen Worten ergeben fich die 
nothmwendigen Eigenfihaften eines Polirftahls (brunissoir, burnisher, 
&. 438); und ed dürfte nur noch hinzuzufügen fein, daß diefes Werk⸗ 
zeug eine folche Geftalt haben muß, durch melde e8 möglich wird, baffelbe 
bequem und mit dem größten Erfolge anzuwenden. Die Polir— 
ftähle find von glashartem Stahle und auf das Beinfte polirt; ihre 
Größe ift meift gering, und in8befondere die wirkſame Fläche nur fehmal, 
damit der ausgeübte Drud, auf einen kleinen Raum beſchränkt, defto 
erfolgreicher fei, d. 5. dem Xrbeitsftüde einen ftarfen Glanz mittheile. 
Gewöhnlich ift der Polirftahl mit einem langen hölzernen Hefte- verfehen, 
welches, zur Verſtärkung des Drudes, auf die Schulter gelegt oder unter 
den Arm genommen wird. Kleineren gibt man ein kurzes mit der gan⸗ 
zen Bauft zu umfaffendes Heft. In manchen Fällen bedient man fich, 
um fehr ftarfen Drud anzumenten, einer 2 bis 3 Buß langen eifernen 
Gerbftange, die an einem Ende einen Hafen, am andern ein Heft hat. 
Ziemlich nahe beim Hafen ift unterwärts ber Polirftahl eingeftedt. Die 
Stange wird in horizontaler Bage gebraudt, wobei man den aufwärts⸗ 
ftehenden Hafen unter ein an der Werkbank befeftigtes Eifen fügt. — 
Die Geftalt der Polirftähle ift eben fo fehr verſchieden, als jene der Ar⸗ 
beitsſtücke, da vorzüglih die ungleihe Größe und Krümmung Bonverer 
und konkaver Oberfläden viele Aenderungen des Werkzeuges erfordert. 
Man findet daher gerade (zungenfürmige), am Ende theild zugefpißte 
theild abgerundete, auf den Flächen mehr oder meniger gewölbte oder ganz 
platte Polirftähle; ferner folde, die nur an der Spike leicht gekrümmt, 
andere die halbmondförmig oder noch ftärfer krumm find; folde, die ftatt 
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der Spike eine gerade abgerundete Kante oder eine ſchmale Zyhlinderfläche 
befißen; 2. 20. ”). | 

Statt ber Polirftähle Fünnen in gewiſſen Källen barte Steine dienen, 
welche in ber Geftalt von Polirftählen zugerichtet und fehr fein polirt find: 
Achat, Chalzedon, Feuerftein gehören bierher, haben aber eine fehr befchränkte 
Anwendung; bagegen wird ber Blutftein (sanguine, pierre sanguine, blood- 
stone) häufig und mit Bortheil an der Etelle des Polirſtahls gebraudt. Der 
Blutftein ift ein (aus rothem Eifenoryd beſtehendes) Eifenerz von beträchtlidyer 
Härte, röthlichgrauer Farbe und ftrahligfuferigem Gefüge. Ausgewählte harte 
und dichte Stüde deſſelben fchleift man auf Sandfteinen zu ber erforberlichen 
Seftalt, glättet fie durch Schmirgeln, und polirt fie mit Englifhroth auf Leder. 
Die beften Blutfteine find felten und ftehen in hohen Preifen. 

Das Poliren mit Polirftählen und Polirfteinen eignet fi ganz be= 
fonders für Metalle von geringer Härte, welhe — wie z. B. dad Zinn — 
eben wegen ihrer Weichheit, durch Polirpulver feinen ſchönen Glanz an= 
nehmen. Das Berfahren dabei ift fehr einfah: da8 Werkzeug wird mit 
ber rechten Hand nahe am untern Ente des Hefted (mo der Stahl over 
Stein befeftigt ift) gefaßt, auf die Arbeit niedergebrüdt und nah Erfor: 
derniß in kurzen odet längeren Zügen vor= und rückwärts geführt. 
Kunde Gegenftände läßt man in der Drehbank umlaufen, mährend ver 
Dolirftahl oder Polirftein angehalten wird. Gegenftände aus Blech, 
welche auf der Nüdfeite hohl, und fo dünn find, daß fie durch ven 
Drud des Polirftahls befhädigt werben könnten, muß man auf eine ge 
börig geftaltete Unterlage von Blei legen, welche ihre Höhlung ausfüllt. 
Der Polirſtahl wird beim Gebrauch auf Silber, Gold oder vergoldeten 
Arbeiten fleißig mit Seifenmwaffer oder ſchwachem Effig benegt, wodurch 
er fchlüpfrig bleibt, ſich nicht zu fehr erhiten kann, und ſchneller wirft; 
auf Kupfer und Eifen kann man Del oder Seifenwaffer, auf Meſſing 
Bier oder Bierhefe zu Hülfe nehmen. 

Durch fortgefegte Arbeit verliert der Polirftahl feine angreifende Kraft, 
und er gleitet dann mit zu großer Schlüpfrigkeit faft wirkungslos über das 
Metall bin (in Folge fehr feiner Theilhen bes polirten Metalle, welde fi 
angehängt haben). Um biefem Fehler abzubelfen, reibt man bie Polirftäble 
auf einem mit Zinnafche und Del verfehenen, über Holz aufgezogenen Leber, 
die Blutſteine auf einem ähnlichen Leder, mo ſich Polirroth mit etwas Oel 
befindet. Wird ein zu großer Drud auf den Polirftahl angewendet, fo ſchieben 
fi) Theilchen der bearbeiteten Oberfläche vor demſelben ber, und bilden mehr 
oder weniger auffallende (jedoch nur dem Auge bemerfbare) Querfalten oder 
Rippen, welche ber Schönheit bes Glanzes in hohem Mafe Eintrag thun. 
Es gehört Gefchidlichkeit und Aufmerkſamkeit dazu, um beim Poliren ben 
Drud fo gleihmäßig auszuüben, daß Peine Streifen entfliehen, welche fid) durch 
ftärfern oder geringern Glanz unterfcheiden. Daber fällt in der Regel die mit 
dem Stable oder Bfutfteine gemachte Politur nicht fo ſchön und gleichförmig 
aus, als die durch Polirpulver hervorgebrachte. Sorgſame Arbeiter bedienen 
fi) darum auch bes Polirftahls far niemals auf Eifen, und auf Kupfer, Mei: 
fing ıc., nur dann, wenn die Umſtände die Anwendung von Politpulvern nicht 
geftatten. Dieß ift aber wirklich der Kal: a) Wenn ber Gebraud des Polir: 
ſtahls zugleich zur Abficht hat, durch den Drud die Oberfläche des Metalls zu 


*) — Paar Formen find abgebildet: Technolog. Encyklopädie, VI. 
S. 203, 
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verdichten; wie 3. B. beim Poliren von Kupferplatten für ben Kupferftih. — 
b) Wenn die zu polirende Oberfläche mit vielen Erhöhungen und Bertiefungen 
verfehen ift, in welche man auf feine andere Weife, als mit dem Polirftahle, 
vollfommen bineingelangen faun,. — c) Wenn eine Metallflähe nur theil- 
weife polirt werden fol, und insbeſondere bie zu polirenden Stellen Plein ober 
zjablreih find. Mit Polirpulvern würde man in folden Fällen biejenigen 
Xheile, welche matt bleiben follen, nicht fidher genug verfchonen fünnen. — 
d) Wenn das zu.polirende Metall einen dünnen Veberzug bat, der durch Polir- 
pulver weggerieben werden würde. So können vergoldete Gegenflände nur 
mit dem Polirftahle oder Blutfteine polirt werden; desgleichen Goltarbeiten, 
welche gefärbt find (S. 424), und geringhaltige, weiß gefottene Eilberarbeiten 
(S.,423). 

Dem Polirftahle find, dem Zwecke und der Gebraudsart nad, einige 
andere Werkzeuge verwandt, melde in gemwiffen Fällen ale Erfatmittel 
beffelben dienen. Dieß find: die Polirfeilen, die Glättahlen und die 
Kragbürften. 

Unter Polirfeilen (brunissoir, burnisher, polisking file) ver- 
fteht man harte ftählerne Werkzeuge, welche an Geftalt den fladhen, vier⸗ 
edigen, balbrunden oder dreiedigen Feilen gleichen, aber flatt des Hiebes 
eine viel feinere Rauhigkeit befißen. Es find nämlidy die Flächen der 
Dolirfeilen zuerft auf einem runden, umlaufenden Schleifiteine dergeftalt 
gefchliffen, daß die Scleifftriche querüber liegen; dann aber mit Zinnafdhe 
oder Polirroth fein polirt. Diefe zarten Pulver können den Scleifftrid) 
nit bertilgen, fhumpfen ihn jedody ab, und verleihen der Beile einen 
ftarfen Glanz. Wird nun dad Werkzeug wie eine getwöhnlidhe Feile über 
eine Metallfläche hingeführt, oder an ein in der Drehbank (im Drehſtuhle) 
umlaufendes Arbeitöftüd gehalten; fo wirkt es durch feine Glätte nad 
Art eined Polirftahld, und zugleich dur den flumpfen Schleifſtrich fehr 
ſchwach feilenartiG. In der That werden äußerft zarte Metallfpändyen 
von ber Arbeit abgerieben, und Letztere erhält einen ſtarken Glanz, ohne 
daß man nöthig bat, fo flarfen Drud anzumenden, als ein eigentlidyer 
Dolirftahl erfordern würde. Es find faft nur die Uhrmacher, welche von 
den Polirfeilen Gebrauch machen, weil gerade diefen Künftlern am meiften 
zarte Gegenftände vorkommen, die den Drud des Polirftahld nicht vertra⸗ 
gen könnten. 

Glättahlen, Polirablen (aldsoir rond, round broach) 
find gehärtete ftählerne Werkzeuge, melde den Neibahlen (S. 281) bis 
auf den einzigen Umftand gleihen, daß fie im Querſchnitte völlig freis- 
rund, auf der Oberflädhe ganz glatt und felbft polirt find. Man bedient 
ſich ihrer, um Löcher, welche mit einer Reibahle erweitert wurden, und 
davon noch einige Rauhigkeit befigen, zu glätten. Die (konifche) Ahle 
wird zu diefem Behufe mit einiger Gewalt in das Loch hineingebreht, 
und drüdt deffen Unebenheiten nieder, faft wie ein Polirftahl thun würde. 
Es verfteht fi, daß man die Slättahlen von eben fo verfchiedener Größe 
haben muß, als die Reibahlen. 


Die Kragbürfte, Drahtbürfte (gratte-bosse, gralte-boösse, 
scraich-brush, wire-brush) *) ift ein bürftenähnliches Meines Werkzeug 


*) Technolog. Encyflopädie, VIII. 527. 
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aus dünnem Meffingdraht (feltener und nur zu gewiſſen Zmeden aus 
Eifendraht). Man fchlägt den Draht über zwei parallele Stäbchen einige 
hundert Dal bin und her, und bildet fo aus demfelben eine Art Strebn 
von ſechs Zoll Länge, deffen mittlerer Theil mit diderem Drahte dicht 
bewidelt wird. Nur die beiden Enden, wo die fdhleifenartigen und bogen⸗ 
förmigen Umbiegungen des Drahtes fi befinden, ragen %, bis Joll 
weit aus jener Ummidelung hervor; diefe Enden find es auch, welche den 
wirffamen Theil der Kratzbürſte ausmaden, indem man die Arbeit damit 
Prapt oder reibt. Man gebraucht felten die Bürfte in ihrem urfprüngli- 
hen Zuftande, meift feheidet man die Schleifen derfelben auf, fo daß fie 
einer wahren Bürfte noch ähnlicher wird. Um fie fraftvoller führen zu 
können, bindet man fie an einen hölzernen Stod, was befonders dann 
jwedinäßig if, wenn viel und anhaltend mit der Kraßbürfte gearbeitet 
werden muß. In dem Dlaße wie die Drähte durch Abnutzung fi) ver- 
kürzen, widelt man den äußern, bdiden Draht ab, der zugleich benukt 
wird um dieBürfte an dem Stode zu befeftigen. Das Kragen (gratte- 
bosser, scratching) findet als ein Mittel zur Herborbringung von Glanz 
in folden Fällen Anwendung, mo bie Geftalt der Arbeitsftüde weder bie 
Anwendung bon Polirpulvern nod jene des Polirftahls geftattet. So 
können feine goldene und vergoldete Kettchen, deögleihen goldene oder ber» 
goldete Gegenftände, deren Oberfläde mit feinen erhabenen und vertieften 
Verzierungen verfehen ift, nur mittelft der Kratzbürſte Glanz erhalten. Die 
Wirkung der Bürfte befteht natürlih in einem wahren Glattreiben, und 
ift fomit jener des Polirftahle verwandt. 

Eine andere Benupung der Kragbürften fommt fpäter, beim Vergolden 
vor. Eiferne, ſeltener meffingene, Kragbürften gebraucht man ferner zur Rei: 
nigung der Feilen von ben feinen Metallfpänen, welche fi barin feftgefegt 
haben (S. 237). 


VO. Graviren (graver, gravure, engraving). 


Von den zahlreichen Ziveigen des Grabirens (wenn man biefes Wort 
in feiner weiteſten Bedeutung nimmt) gehören nur folgende ala vollen= 
dende Nebenarbeiten hierher: 

1) Das Nachgrabiren und Cifeliren (ciseler, ciselage) gegejje- 
ner Arbeiten (3. B. Bronzeguß, Eifenguß), um bie im Guffe nidt ganz 
fharf und rein ausgefallenen Theile au&zubeffern. 

Die feineren Züge folcher Gegenflände werden mit verfchiedenen Grabſti— 
cheln ausgearbeitet; an Stellen, wo etwa das Metall in Sprünge oder aus: 
gebrödelte Umriffe der Gießform audgefloffen ift, nimmt man das Leberflüffige 
mit Pleinen Meißeln (ciseleis) weg; größere rauhe Klächen glättet man mittelft 
Feilen. Das Verfahren im Einzelnen richtet fih natürlich ganz nach den Um: 
ftänden, und ift das Gefchäft eigener Arbeiter, weldhe Gifeleurs (cisceleur- 
repareur) heißen. 

2) Das Grabiren don Zeihnungen, mit ftärferen und feineren 
vertieften Linien, auf Gold= und GSilberwaaren, meffingenen Uhrbeſtand⸗ 
theilen, Gemwehrläufen und Gemehrfhlöffern, Säbel- und Degenflingen 
u. f. m. 

— bie beabſichtigte Zeichnung erſt auf Papier entworfen, und nach⸗ 
ber auf dem Metalle mit ber Radirnadel (S. 234) leicht eingerigt ift, wird fie 
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mit bem gewöhnlichen quabratifchen ober rautenförmigen Grabftidyel (S. 252) 
ausgeführt. Die verhältnigmäßige Stärke und die angemeffene Lage ber Striche 
muß bier die nämliche Wirkung hervorbringen, wie 3. B. bei einer Federzeich— 
nung auf Papier. Daß hierzu eine gewiſſe Fertigfeit und guter Geſchmack 
bes Arbeiters wefentliche Erforderniffe find, verfteht fi) von ſelbſt. Beim Gra⸗ 
viren auf Eifen und Stahl bedient man fi zum Theile Peiner Meißel (mit 
fehr kurzer geradliniger Schneide), auf welche man mit einem Pleinen Hammer 
fhlägt, während man fie allmälig fortrüdt, um wo nöthig längere Linien 
bervorzubringen. 

3) Das Grapiren von Zahlen, Buchſtaben und ganzen Auffchriften 
zur Bezeihnung mander Metallarbeiten (ein Geſchäft des Schriftfte- 
ders). 

Außer einer gefäligen Form und ber nöthigen Regelmäßigkeit der Ziffern 
und Buchftaben verlangt man hierbei auch, daß alle Xheile einer Aufjchrift 
von gleicher oder verhältnißmäßiger Tiefe, und die Stride im Innern fo glatt 
ale möglich feien. Zur richtigen Stellung der Buchſtaben merden voraus die 
nöthigen Linien mit der Radirnabel nach bem Lineale fein eingeriffen ; ſodann 
wird jedem Buchſtab fein Pla angemwiefen und bie ganze Schrift wird mit 
der Radirnadel fehr genau vorgezeichnet. Bei biefem Gefchäft ift e8 oft am 
jmedmäßigften, mit der Austheilung der Buchſtaben einer Zeile ben Anfang 
von der Mitte aus nach beiden Seiten hin zu machen; weil man e8 auf foldye 
Weife leicht und ohne vergebliche Verſuche dahin bringt, bie Beile mitten auf 
einen gegebenen Raum zu fielen. Zur Ausarbeitung der Schrift bevient man 
fi des rautenförmigen Grabftichele, und zu fehr feinen Zügen des Meflerzei: 
gers. Fette Striche, wie z. B. bie der großen römifchen Schrift, bildet man 
burch Nebeneinanverlegung mehrerer Grabftichelfchnitte, glättet oder ebnet fie 
aber zuletzt mittelft eines Flachſtichels von angemeffer Breite. Dabei befolgt 
man gerne das Verfahren, den Zlachftichel in ber Mitte ber Länge bes breiten 
Striches aufzuſezen, und ihn von da aus ein Mal nad einem Ende, ein Mal 
nach dem andern Ende des Buchſtabs zu führen. Der Grath (barbe), ober 
die rauhe Kante, welche der Grabftichel jedes Mal zu beiden Seiten eines ge: 
ftohenen Striche aufwirft, wird mittelft bes Schabers (S. 427) weggenom: 
men; worauf man die gefchabte Stelle mit einem feinen Wafferfleine oder mit 
Kohle abfchleift und wieder polirt. Iſt jedoch die Fläche von der Art, daß auf 
derfelben nicht gefchabt werden darf, fo muß man fi) damit begnügen, von 
jedem Striche befonders den Grath mittelft der Schneibe des Grabſtichels abzu⸗ 
löfen, was freilich mühfamer und fohmieriger iſt. Bei fehr feiner Gravirung 
kann auch wohl ber zarte Grath bloß durch Schleifen mit naffer Holzkohle 
befeitigt werben. — Ueber das Einfchlagen von Auffhriften mittelft Punzen, 
als Erfagmittel bed Grapirens, |. m. ©. 381. 


vu. Guillochiren. 


Ueber diefe, auf goldenen und filbernen Dofen, Uhrgehäuſen, Uhr: 
jifferblättern, Bleiftiftröhren, Schmudfadhen ꝛc. häufig als Berzierung an— 
getvendete Arbeit ift dad Weſentlichſte fhon (S. 328) vorgekommen. Hier 
kann noch hinzugefügt werden, daß man e8 durch eine geringe Modifikation 
der gerablinigen Guillochirmaſchine dahin gebracht hat, beliebige bildliche 
Darftelungen (Menfhen= und Thierfiguren, Arabesken, Blumen, ja fogar 
Bucflaben in der Guillodirung darzuftellen, wozu als Patrone derfelbe 
Gegenftand — erhaben oder bertieft in Stahl gravirt — angewendet 
wird. Die Vorrichtung flimmt dann mefentlih mit den Relief-Kopir⸗ 
Mafhinen (S. 249) überein. 
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x. Verzinnen (dtamer, élamage, tinning). 


Die Meberziehung von Metalfgegenfländen mit Zinn bat enttorter bloß 
Herborbringung eines fhönern Anfehens zum Zwecke; oder es foll hier 
durch das berzinnte Metall vor der Zerftörung durch Roſt, ver der Eins 
mwirfung auflöfender Mittel (Säuren ze.) gefhügt werden. Sofern im legtern 
Falle die Gegenftände beim Gebraudy mehr oder weniger der Abnutzung uns 
terliegen, muß die Zinmbefleidung eine ziemliche Stärke haben, welche durch 
Auftragen des Zinns im gefhmolgenen Zuſtande erlangt werden Tann. 
Waaren hingegen, welde wenig Abreibung zu ertragen haben, bedürfen 
nur einer zarten Zinntede, melde aus zinnhaltigen Slüffigkeiten darauf 
niedergefchlagen wird und den Vortheil gewährt, daß fie die Glätte ber 
Oberflähen ſowie alle auf denfelden befindlihen Berzierungen, die 
Schärfe aller Spigen, Eden, Kanten, einfpringenden Winkel ꝛc. durch⸗ 
aus nicht beeinträchtigt. — Es iſt demnach Verzinnung durch geſchmol⸗ 
zened Zinn (auf trodenem Wege) und Verzinnung auf naffem Wege zu 
unterjcheiden. 

5 nr Verzinnung anf trodenem Wege (mittelft geſchmolzenen 
innd). 

Wenn die blanfe Oberfläche eines Metall mit einem andern, ge 
ſchmolzenen, Metalle bei gehörig hoher Temperatur in Berührung gebracht 
wird; fo erfolgt in den meiften Sällen eine mehr ober weniger fefte An- 
bängung des flüffigen Metalls an das fefte. Hierauf beruhen, nebft dem 
Loöthen (S. 400), mehrere Berfahrungsarten, bei welchen ber Zwech ift, 
ein Metall mit einem andern, leichter fhmeljbaren, zu überziehen, morun- 
ter das Verzinnen der auögedehnteften Anwendung genießt. — Weſent⸗ 
liche Bedingung zum Gelingen einer Berzinnung ift es, daß das Dietall, 
welches verzinnt werden fol, volllommen blank, d. h. frei von Drbd und 
Schmuß frei; außerdem muß bad Metall einen angemeffenen Hißegrad be= 
fiten, und überhaupt von der Art fein, daß es eine Neigung bat, ſich 
mit Zinn zu verbinden. Da da8 Berzinnen — wie fhon angedeutet — 
auf demfelben Grunde beruht, wie das Lothen mit Zinn; fo wird, wie 
dort, die Operation weſentlich erleichtert durd) die Anwendung bon Ko⸗ 
lophonium oder Salmiak (vergl. S. 406, 410). 

Eine gute Berzinnung muß nicht zu dinn (aber auch nicht zu di), febr 
glatt, von rein ziunweißer Farbe und fpiegelndem Glanze fein. Ein zu bider 
Sinnslleberzug erfcheint nie ganz glatt, und iſt auch nicht dauerhaft, weil nur 
die dem verzinnten Metalle zunächſt liegenden Theile de8 Zinns von demſelben 
feftgehaltene werben, die fibrigen hingegen fehr leicht abſchmelzen. Man ſollte 
fih zum Berzinnen nur des ganz reinen Binns bedienen, welches einen fchö- 
nern und bauerbaftern Ueberzug liefert als bleihultiges Zinn; wenn aud Led⸗ 
teres nicht in fehr bemerfbarem Grade der Geſundheit nachtbeilig if. Indeſſen 
läßt fih mit bleihaltigem Zinn leichter verzinnen, und fowohl aus diefem 
Grunde als wegen ber Wohlfeilbeit ift bie Anwendung deſſelben ſehr gewöhn⸗ 
lid; man nimmt oft 3 Theile Blei auf 5 Iheile Zinn, ja, fogar gleiche Theile 
Binn wid Blei. Ein Zufag von Wismith zum bleihaltigen Zinn (wodurch 
man biefem mehr Weiße und Glanz zu geben fucht) ift ganz verwerflich, weil 
baburdy bie Berzinnung gar zu leichtflüffig wird, fo daß fie felbft durch tie 
brim Kochen mander Speifen angewendete Hitze abfhmilst. Dagegen wird 
durch einen Zuſaz von Eifen das Binn viel härter und dauerhafter: die Mer: 
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jinnung mit bem Gemifche ift für die Gefundheit vollfommen unſchädlich; 
fie läßt fih wegen ihrer Schwerflüffigfeit in einer dickern Schicht auftragen, 
ift aber nicht fo leicht herzuſtellen, als bie mit reinem Zinn. Um das eifen: 
baltige Zinn für biefen Zweck zu bereiten, ann man in einem beffifchen Schmelz⸗ 
tiegel, unter einer (die Luft abhaltenden) Dede von Borar und Glaspulner, 
- 8 Iheile Zinn mit 1 Theil blanker @ifenfeilfpäne zufammenfchmelzen. Auf 
gleiche Weife fann man Legirungen aus 16 Binn, 1 Nidel; oder 89 Zinn, 
6 Nidel, 5 Eiſen; oder 160 Zinn, 10 Nidel, 7 Eiſen darfiellen, weldye eben: 
faüs die fhon erwähnten Vorzüge haben, aber theurer zu ftehen fommen als 
das mit Eifen allein verfegte Zinn. — Wird bem zur Berzinnung beſtimmten 
reinen Zinn. ein Zufaß von 4 bis 5 Prozent Bine gegeben, fo ſchützt es auf 
Eiſen angebracht das LZeptere in ber Witterung beffer gegen Berroften, als eine 
Berzinnung mit unvermifchtem Zinn. 

I) Berzinnen fupferner, meffingener und [dmiedeifer> 
ner Gefäße. — Die innere Oberfläde kupferner und meffingener Kef- 
fel 2c. muß zuerft völlig blan? gemadt werden, zu welchem Behufe man 
fie ſchabt (S. 426) oder mit verdünnter Schwefelfäure abbeitt, dann mit 
Sand und Waſſer ausſcheuert. Geſpült und gehörig abgetrodnet, erhikt 
man fie nun auf Kohlenfener, gibt Kolophonium (oder Salmiak) nebft 
geihmolzenem Zinn hinein, und reibt Lektered mit einem Büſchel Werg 
(Hede), welches an einen Stod gebunden ift oder in einer Zange gehals 
ten wird, fo gleihmäßig als möglid) aus einander, daß es die ganze 
Oberfläche bedeckt; der Ueberfluß wird ausgegoffen. An Stellen, mohin 
ınan mit der Wergbürfte nicht bequem gelangen Tann, wird das Zinn 
mittelft eines Löthkolbens (S. 408) aufgetragen und ausgebreitet. 
— Geſchmiedete eiferne Gefäße twerben durch Beiten mit verdünnter Schwwe- 
felfäure und Scenern mit Sand blank gemacht, erhikt, entlid mit Zinn 
und Salmiak auf die angezeigte Weife behandelt: 

Eine bünne aber fehr gleihförmige Berzinnung auf Gegenfländen von 
Kupfer, Meſſing, Eifen, kann leicht und fehnell mit fein granulirtem Zinn ber: 
torgebracht werden. Man verwandelt nämlich das Zinn, indem man es ges 
ſchmolzen in einer Preibebeftrichenen verfchloffenen hölzernen Büchſe bis zum 
Erftarren heftig fchüttelt, in feines fandartiges Pulver, von melden alle gros 
ben Theile abgefiebt werden. Solches Zinnpulver wird mit Salmiafauflöfung 
angemadt, mit dem Pinfel auf die blanke Metallfläche aufgeſtrichen, dann ber 
Gegenftand bis zum Schmelspunfte des Zinns erhigt und endlich mit einem 
Büſchel Werg abgewiſcht. 

Das beim Löthen fo wirkſame ſalzſaure Zinkoryd (S. 410) kann 
auch beim Verzinnen bie Stelle des Salmiaks auf das Vortheilhafteſte ver⸗ 
treten; bei Anwendung deſſelben nimmt bie vorgängige Reinigung der zu vers 
zinnenden Oberflähen weniger Soryfalt und Mühe in Anſpruch, weil bie Auf 
löfung des Zinkſalzes felbft in hohem Grade reinigend wirft. 

2) Berzinnen des Eiſenblechs (DBerfertigung dee Weiß⸗ 
blechs, fer-blanc, Ein-plate).. — Zum Berzinnen wählt man faft 
ohne Ausnahme Eleine und dünne Sorten ded Eiſenblechs, melde eigens 
für diefen Zweck fabrizirt werden (S. 162). Dieſe Blechtafeln werden, 
um fie blank zu maden, zuerft in verdünnter Saljfäure einige Minuten 
lang abgebeigt (nelloyage, «leansing); in einem Flammofen, fourneau 
a decaper, scaling oven, kurze Zeit geglüht (decapage, scaling); und 
nah dem Erkalten auf dem Amboße mit einem hölzernen Hammer ge⸗ 
ſchlagen, damit ber Glühſpan abfpringt. Man läßt fie hierauf ein Mal 
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aber — weil die Abkühlung nicht rafch geſchieht — in Kryſtallen von ziemlid, 
bedeutenden Umfange Sind bie Weißblech: Tafeln längere Zeit ber Luft und 
den darin befindlichen Ausdünftungen ausgefeßt, fo zeigen fie oft große, wol: 
fenartige und ziemlich deutliche Fleden, welche weit fihtbarer zum Vorſcheine 
kommen, wenn man die burch Abreiben mit Kreide von Fett gereinigte Zinn: 
fläche mit verdünnter Salsfäure oder einer Mifhung von Salsfäure unb erwas 
Salpeterfäure beftreicht. Diefe Zleden, welche durch ungleiche Einwirkung ber 
fauren Beite auf die verfchiedenen Kryftalle entfteben, unterfcheiden fi von 
einander burch bellere und dunklere Farbe — je nad ber Zurüdwerfung ber 
Lichtſtrahlen — und fdilern mit perlmutterartigem Glanze, bieten übrigens 
wenig Abwechslung bar. Durch ein eigenes Verfahren ift man im Stande, 
an der Stelle diefer großen einförmigen Flecken Pleinere mit ben mannidfal- 
tigften Abwechslungen bervorzubringen. Zu diefem Bwede muß die Berzin- 
nung bes Bleches auf verſchiedene Art ganz oder theilweife zum Schmelzen 
gebracht, und dann nach verfchiedenen Methoden abgekühlt werden. Dabei gilt 
als Grundſatz: daß die fchillernden Fleden defto kleiner ausfallen, je plöglicher 
die Abkühlung bes gefhmolzenen Zinns beiverkftelligt wirb ; weil, wie in ähn⸗ 
lichen Fällen, die Bildung großer Kryſtalle nur bei langſamer Kryſtalliſation 
möglid if. — Bringt man auf der Fläche einer Blechtafel einen freisförmi- 
gen Raum der Berzinnung zum Schmelzen (durch Erhitung über ber pipe 
einer rubigen Lichtflamme oder dur Berührung mit einem beißen Lötbfol« 
ben) ; fo erfcheint nah dem Erkalten und nad dem Beiten mit Säure ber 
runde Fleck als ein ziemlich regelmäßiger Stern. Bringt man durch den Löth— 
kolben oder die Lichtflamme das Zinn in Streifenform zum Schnielgen ; fo er: 
hält man eine garbens oder ährenfürmig aus Strahlen zufammengefeßte Zeich— 
nung. Man Ban auf folche Weife Kränze, Buchftaben u. dgl. berporbrin: 
gen, Wird eine Blechtafel über Kohlenfeuer dergeftalt erbigt, daß die ganze 
Verzinnung fhmilzt, dann aber dur Eintauchen in Waffer abgekühlt; fo zeigt 
fie fih nach der Beige ganz mit einem feinen, faft granitähnlichen Korne te: 
bedt. Bewirkt man aber bie Abfühlung dur Auffpreugen oder Aufgiegen 
vos Waffer, fo entftehen ftromartige Figuren, welche genau die Art nachwei— 
fen, wie da8 berabfließende Wafler die VBerzinnung zum Erftarren gebradt bat. 
Diefe wenigen Beifpiele follen nur einen Begriff von ber Möglichkeit geben, 
fehr mwilffürliche, mehr ober weniger fogar regelmäßige Figuren zu erzeugen, 
welche durch Bemalen und Firniffen des Bleches an Anjehen noch gewinnen. 
Als Beigmittel bedient man ſich der mit Waffer verbünnten Calsfäure mir 
einem nicht zu großen Zuſatze von Salpeterfäure; bie gebeisten Bleche müſſen 
mit reinem Waſſer gefpült, mit etwas Aebfalilauge (um gebildete Zinnorpd 
wegzunehmen) nachgewafchen und endlich twieder in Wafler abgefpült werben. 
— Da ber Metallmoor auf der Kryftallifation bes Zinns beruht, fo zeigt ihn 
auch gegoffenes Zinn, in fo fern defjen Oberfläche noch nicht durch Abprehen, 
Schaben oder Poliren verändert if. Gießt man gefdhmolzenes Zinn auf eıne 
Platte aus, fo erhält es fehillernde Flecken felbft ohne Beige, bloß durch öf: 
ters wieberholtes Hin» und Herbiegen. Auch die Zinnfolie, doch nur bie fpie: 
gelglänzende Sorte, deren (S. 168) gebadht ift, erhält durch Beigen eine Mei: 
sirung. Endlich ift eine dem Metalmoor analoge Erſcheinung auch bei ante: 
ren Metallen beobachtet worben. 

3) Berzinnen Pleiner eiferner und meffingener Gegen— 
ſtände. — Kleine Eifenarbeiten, melde verzinnt werden follen, ala: 
Nägel, Stifte, Fiſchangeln, Schnallen, Ringe, Kleiderhafte (Haken unt 
Debfen) ꝛc. beißt man dur verdünnte Schwefelfäure (100 Pfund Wal: 
fer, 3 Pfund Bitriolöl) ab, in mwelder man fie mehrere Stunden ober 
überhaupt fo lange liegen läßt, bis fie völlig blank und rein find. Daun 
werden fie in Waſſer abgefpült und mit Holzfägefpänen abgetrodnet, in: 
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dem man fie in einem Sade mit den Sägefpänen fehüttelt, und Lebtere 
durd ein Sieb wieder davon trennt. Etwas größere Stüde behandelt 
man auf diefelbe Weile, nur daß man fie mit der Hand in den Säge— 
fpänen abtrodnet. Das Berfahren beim Berzinnen ift einiger Maßen ver- 
fhieden. Hat man mit ganz kleinen Gegenftänden zu thun, melde in 
großer Zuhl auf Ein Mal verzinnt werden müffen, fo ſchmelzt man in 
einer flachen eifernen Pfanne fo viel Zinn, daß es einen biß zwei Zoll 
hoch fleht, und gibt darauf vier bis fünf Zul hoch Talg. Dan läßt die 
Waaren langfam durh das Talg in das gehörig erhitzte Zinn fallen, 
rührt um, und nimmt fie wieder heraus, Bei diefer letztern Arbeit ift 
ein Kunftgriff nöthig, damit die Stüde nit während des Erfaltens durch 
da8 Zinn zufamnienfleben, gleihfam fid) an einander feftlöthen. In dem 
Zeitpunfte, wo man glaubt, daß die Verzinnung erfolgt fei, holt man 
mit einer eifernen, mehrzadigen Gabel fo viel Stüde heraus, als darauf 
liegen bleiben, bringt die Gabel über ein Gefäß mit Waffer, und führt 
gegen den Stiel derfelben einen raſchen Schlag, durdy welchen die ber= 
zinnten Stüde zerfireut in das Waffer gefehleudert werden. Das nod) 
anbhängende Talg befeitigt man durch Scütteln mit Kleie oder Säge- 
ſpänen in leinenen Säden. 

Ein anderes Verfahren befteht barin, daß man die abgebeikten und ge⸗ 
trodneten Gegenflände in einer eifernen Trommel, welde über Koblenfeuer 
umgebreht wird, bis zum Schmelzpunfte des Zinn erbigt ; dann Zinn und 
Salmiat hinzu gibt, und bie wieder verfchloffene Trommel um ihre Achſe 
dreht, bis bie Verzinnung gefchehen if. — Mit geringen Mengen Pleiner Ge: 
genftände kann das Berzinnen auf folgende Weife vorgenommen werden: 
Man bringt diefelden, nebft gekörntem oder jonft zerfleinertem Zinn und etwas 
Salıniaf in einen weiten fleingutenen Krug mit engem Halſe; erhiztzt dieſes 
Gefäß, auf der Eeite liegend, über Kublenfeuer; dreht und fehüttelt e8 dabei 
fleißig; fchättet nach vollendeter Verzinnung den ganzen Inhalt in Wafler ; 
und trodnet die Waare mit Sägefpänen ab. 

Sind ed Arbeitsſtücke von einiger Größe, welde man zu berzinnen 
bat, fo taucht man fie entweder einzeln oder büſchelweiſe an einem Drahte 
bängend in dad Zinn. Letzteres wird in einer eifernen Pfanne geſchmol⸗ 
jen und, nachdem ınan etwas Talg auf die Oberfläche gegeben bat, flarf 
erbikt. If das Talg ſchwarz geworden, und läuft beim Wegſchieben 
deffelben das entblößte Zinn röthlichblau an; fo fireut man auf die ge- 
reinigte Zinnfläche etwas gepulderten Salmiak, der ziemlich ſtark dampfen 
muß, wenn die Hitze groß genug if. Man fohreitet nun zum Eintauden 
der Gegenftände, welche man, nachdem fie dad Zinn gehörig angenommen 
haben, durch Abfchütteln von dem Leberfluffe defjelben befreit und in 
Maffer wirft. 

Kleine meffingene Waaren behandelt man wie eiferne. 

4) Berzinnen der Eifendrahtgemwebe (Drahtſiebe). — Ber- 
jinnung ift dotzugsweiſe ausführbar auf folden Eifendrabtfieben, melde 
aus blanfem (ungeglühtem oder nah dem Glühen mieder abgebeigtem und 
gefcheuertem) Drahte gewebt find, meil der Glühſpan auf ſchwarzem 
Drahte nicht leicht vollkommen meggefhafft merden Tönnte. Die in der 
zum Gebrauch nöthigen Größe zugefhnittenen Drahtgewebe werden unge⸗— 
fähr 1 Minute lang in einer Difhung aus 1 Maßtheil rauchender Salz⸗ 
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ſäure und 3 Mth. Waſſer abgebeitzt, in reinem Waſſer abgeſpült, auf 
beiden Seiten mit einem Schwamme oder Lappen gerieben, durch Schüt⸗ 
teln von überflüfftgem Waffer befreit, fogleich auf beiden Seiten mit ge= 
floßenem meißen Pech (welches man darauf fiebt) beftreut, und auf einem 
eifernen Rahmen von folgender Einrihtung audgefpannt. Derfelbe muß 
geroftet fein, damit er fein Zinn annimmt, bat auf der einen Släche 
ringsum eiferne Spigen zum Aufftehen des Drahtgewebes, auf ber andern 
Fläche aber ein eifernes Kreuz, beffen zwei Stäbe etwas bogig geformt 
find, fo daß fie von der Rahmenfläche abftehen. Das zur Berzinnung 
dienende Zinn iſt indeffen in einer eifernen Pfanne gefhmolzen und ſtark 
erhigt tworden (jedoch nicht fo ftarf, daß das berzinnte Sieb beim Heraus- 
ziehen gelb anläuft, wovon man fi durch Meine Probeverfuche überzeugt). 
Man ſchiebt das Orhd mittelft eines Streichbleh& zur Seite, um eine 
blante Zinnflähe zu entblößen, und fenft im felben Augenblide mit der 
andern Hand den vorhin erwähnten Rahınen (den man an feinem Stiele 
hält) fammt dem Drahtgewebe in das Zinn. Nach 1 Minute Verweis 
lens zieht man den Rahmen mieder heraus (indem man abermals das 
Orhd bei Seite fhiebt), und ſchlägt mit dem Kreuz beffelben zwei ober 
drei Mal raſch gegen ein Bret, um das überflüffige Zinn abzufhütteln. 
Schließlich Täßt man da8 verzinnte Sieb zwiſchen den zwei gußeifernen 
Zylindern eines Walzwerks durchgehen, welche einander fo nahe geftellt 
find, daß fie eine Glättung bemwirten, ohne die Drähte an ihren Kreu= 
jungsftellen zu befchädigen. 


5) Berzinnen des Gußeiſens. — Die Berzinnung if auf 
Gußeiſen ſchwieriger herborzubringen und weniger haltbar als auf Schmied» 
eifen. Weißes Gußeifen nimmt das Zinn leiter an, als graues. Guß⸗ 
eiferne Gefäße, melde verzinnt werden follen, müffen duch Ausdrehen auf 
der Drehbank oder Schleifen mit Sandfteinen ganz blanf gemacht werben, 
worauf man fie nod mit verbünnter Salzfäure oder Schwefelſäure ab- 
beißt, in Waffer fpült und wieder abtrodnet. Nun werden fie erhikt; 
man gibt die erforderlihe Dienge gefhmolzenen Zinns nebfl gepulvertem 
Salmiaf hinein, und reibt beide mit einem Büfchel Werg, Baumwolle, 
oder einem Stüde Kork, welches in einer Zange gehalten wird, über die 
ganze Eifenflähe aus einander. Endlich wird der Ueberfluß des Zinn 
ausgegoffen, und das Gefäß, die Deffnung nad unten gekehrt, unter 
Waſſer getaucht. 

Durch dieſe Methode des Abkühlens wird die Verzinnung verhindert theil⸗ 
weiſe wieder abzulaufen, ohne daß jedoch das Waſſer mit dem Sinne in Be 
rührung kommt, weil die Luft im Gefäße dem Eindringen des Waſſers ſich 
entgegenſetzt. Würde der noch friſche und flüſſige Zinnüberzug vom Waſſer 
getroffen, ſo ginge das glatte Anſehen deſſelben verloren, und es könnte ſogar 
ſtellenweiſe das Eifen ganz von Zinn entblößt werben. Aus dieſem Grunde 
ift die Abkühlung in Waffer nicht anwendbar in dem (freilidy feltenen) alle, 
wo Gefäße auch äußerlich verzinnt werben müflen. Hierzu kann man fid 
eines Apparats bedienen, in welchen bie Berzinnung durd einen ſtarken Luft: 
ſtrom ſchnell abgekühlt und zum Erftarren gebracht wird. Auf der Innenſeite 
werben die Gefäße nach ber angegebenen Weife verzinnt; um fie auch außen 
zu verzinnen, überreibt man fie bier mit Salmiak, taucht fie dann in geſchmol⸗ 
zenes heißes Zinn, und wendet fie darin herum. Aus dem inne kommen fie 
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ſogleich in den Abkühlungs⸗Apparat, wo ber Luftſtrom durch Oeffnung eines 
Hahnes losgelaſſen wird. — Das gute Gelingen der Verzinnung iſt weſentlich 
von dem richtigen Higegrad abhängig, Macht man die Gefäße zu heiß, fo 
laufen fie gelb oder blau an, und das Zinn haftet nicht; gibt man zu gerin- 
ge Hitze, fo vertheilt fi) das Zinn nicht gleichmäßig. Das Anreiben des Zinns 
mittelft Salmiak muß ſehr fehnell gefchehen und barf an den bereit gut ver- 
zinnten Stellen nicht wiederholt werden, weil fi) leicht das noch flüffige Zinn 
wieder wegwifcht. 

Sußeifenwaaren, welche nicht hohl find, werden mit verdünnter Schwwe- 
felfäure (1 Theil Vitriolbl, 4 Theile Waffer) blank gebeigt, in reinem 
Maffer abgefpült, dann in eine Salmiafauflöfung (1 Theil Salmial, 
16 Theile Waffer) gelegt, und endlid in das ſtark erhigte Zinn getaudt. 


6) Berzinnen des Zinks. — Zinkblehe werden durch Berzins 
nung zu allen Zmweden tauglicher und dauerhafter, weil fie den Einflüffen 
der Zuft u. f. w. meit beffer miderfiehen. Die Platten werben vorläufig 
in verbünnter Saljfäure oder Schwefelfäure (16 Maß Waffer auf 1 Maß 
Säure) einige Minuten lang abgebeigt, mit Sand und Werg gefcheuert, 
in Waſſer gefpült, endlih abgetrodnet. Beim Berzinnen felbjt kann man 
auf zweierlei Weiſe verfahren. Nach der erften Art werden bie Bleche in 
gefhmolzenes Talg, welches nicht ganz die Temperatur von ſchmelzendem 
Zinn befikt, und hierauf in dad Zinn getaudht. Letzteres befindet ſich in 
einem eifernen Troge, und ift 3 Zoll body mit Talg bevedt. Man zieht 
das Blech fehr bald wieder heraus (um der Gefahr des Schmelzend vor— 
zubeugen); ftedt e8 zum zweiten Male eine Minute lang in beißed Zalg, 
deffen Temperatur beinahe jene des ſchmelzenden Zinnd erreiht; und reibt 
es endlih mit Werg und Kleie ab. — Nah der zweiten Diethode legt 
man die ein Mal in Talg getauchte Platte auf einen eifernen Tiſch, der 
von unten durd Koblenfener heiß gehalten wird, und ringsum eine Rinne 
zur Ableitung des überflüffigen Zinns und Fettes befigt, melde Beide 
auf diefem Wege wieder in den Keffel zurückgelangen. Lebterer ift bon 
Gußeifen, und enthält gefhmolgenes Zinn unter einer Dede von Talg. 
Dan Schöpft zuerft mit einem Löffel etwas Talg aus dem Keffel und 
übergießt damit die Platte, um fie gehörig zu erhitzen dann wird gepul= 
vertes Kolophonium darauf geftreut, aus dem Keffel Talg und Zinn zu⸗ 
gleih aufgegoffen, und Letzteres mit einem, Wergbüfchel audgebreitet. It 
die Berzinnung ber einen Seite beendigt, fo kehrt man die Platte um, 
und behandelt die zweite Seite auf gleiche Weife. Zuletzt wird, um den 
Zinnüberzug beider Flächen zu glätten, bie Platte mitteljt zweier Zangen 
zwiſchen zwei Bürften von Werg durchgezogen, bon melden die untere 
auf einem Brete befeftigt ift, bie obere hingegen bon einem Xrbeiter nie= 
dergedrüdt wird. Die fertigen und nod warmen Platten werden durd 
Abreiben mit Kleie von Wett befreit. 


7) Berzinnen des Bleies. — Platten u. dgl. aus Blei wer- 
den berzinnt, indem man fie bis zum Schmelzpunkte des Zinnd erwärmt, 
dann zerftoßenes Kolophonium daraufftreut, geſchmolzenes Zinn aufgießt, 
und Ichtere Beide mittelft Werg auöbreitet und einreibt. Das überflüf- 
fine Zinn wird zulegt abgewiſcht. — Auf gleihem Berfahren beruht 
das Verzinnen bleierner Röhren, von welchen fhon (S. 223) die Rebe 
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war. Sole Röhren können Übrigens aud berzinnt werden, indem man 
fie erhigt, mit Kolophonium beftreut, durd Einblafen aud innerlih mit 
Kolophonium berfiebt, und endlich durch geſchmolzenes Zinn zieht, welches 
fi) in einem länglihen Keffel, mit Talg bededt, befintet. 

B) Berzinuung auf naſſem Wege. 

Mittelft derfelben wird auf Fupfernen und meffingenen Waaren (be- 
fonder8 Stednadeln, Ringen, Ketthen, Uhrſchlüſſeln, Dedeln und Be: 
fchlägen von Tabakpfeifen, Drabtfieben, u. f. m.) eine Berfilberung nad: 
geahmt. Die gewöhnlichſte Verfahrungsart ift das fo genannte Weiß: 
fieden (blanchir, blanching) und befteht in Bolgendem: Die Gegen- 
fände, welche man meißfieden will, werden mit Weinftein-Auflöfung oder 
verdünnter Schwefelfäure blankgebeitt; dann bringt man fie nebft fo viel 
Maffer, daß fie davon reichlich bededt werden, in einen meffingenen oder 
verzinnten kupfernen Keffel; feßt auf 80 Theile Waffer 1 Theil raffinir- 
ten Weinftein und 3 Theile feingekörntes Zinn zu; und läßt das Ganze 
1%, bi8 2 Stunden, überhaupt jo lange kochen, bis die Waare ſchön 
weiß erfcheint. Zum SHerausnehmen derfelben, fo wie zum Umrühren 
während des Kochens bedient man ſich eines meffingenen Seihelöffele, 
deffen Löcher groß genug find, um die Zinnkörner durchzulaſſen. Man 
wirft die meißgefottenen Gegenftände in reines Waſſer, fpült fie darin gut 
ab, und trodnet fie durch Schütteln mit Sägefpänen in einem Sacke, 
wonach man die Sägefpäne mittelft eines Siebes wieder befeitigt. 


Um das gefürnte Zinn, den fo genannten Weißſud oder Zinnſud, 
zu bereiten, wirb reines Zinn gefhmolzen, in eine zylindrifche hölzerne, in: 
wendig (um das Anhängen des Zinns zu vermeiden) ganz mit Kreide ausge: 
ftrihene Büchfe gegoffen, und ſammt dieſer (die man mit einem Dedel ver: 
fiebt) fo lange ſtark gefhüttelt, bis es feft geworben if. Die fortwährende 
Bewegung verhindert das Zinn, fih in einen Klumpen zu vereinigeng viel: 
mehr verwandelt ſich daſſelbe in eine faft ſtaubartige Mafle fehr Fleiner Körner, 
welche man durch ein feines Sieb von den wenigen groöberen Theilen befreit, 
mit Waffer mehrmals auswäfcht, zulegt auskocht, und in einem verfchloffenen 
Gefäße von Steingut, Porzellan oder Glas zum Gebrauche aufbewahrt. Auf 
eine weniger mühſame Weife zertheilt man bas Zinn dur Eingießen in einem 
dünnen Strahle in Wafler; da es aber bei dieſem Verfahren nicht fo kleine 
Theile bildet und im Verhältniß zu feinem Gewichte eine minder große Ge- 
fammtoberfläcdhe darbietet, fo muß man das Doppelte der oben vorgefchriebenen 
Menge anwenden. — Beim Kochen des Zinns mit Waffer und Weinflein 
macht die Säure des Letztern eine gewiffe Menge Binn im Waſſer aufldslid; 
und das foldher Geftalt aufgelöfte Zinn ſchlägt fih ans ber Flüſſigkeit auf dic 
Oberfläche der meffingenen Gegenſtände eben fo nieber, wie 5. B. ein blankes 
Eifenftüd, in Kupfervitriol » Auflöfung getaucht, fi) mit einer Kupferhaut be- 
kleidet. 

Eine etwas koſtſpieligere aber durch ſchnelle Wirkung ausgezeichnete Me: 
thode ift die, daß man Binnafhe (S. 4) durch Kochen in Aeplalilauge auf: 
löfet, gerafpeltes Zinn nebft den weißzufiedenden Pupfernen oder meffingenen 
Gegenftänden in die Auflöfung legt und noch einige Minuten fang das Kochen 
fortiept. 

ir die Ausübung im Großen kann man das Verfahren des Weißſiedens 
dahin abändern, daß man die meffingenen Waaren mit geförntem Binn, Wein- 
ftein, Zinnſalz und heißem Waffer in eine Tonne füllt, bie gänzlich gefchloifen 
und bie erforderliche Zeit lang ununterbroden langſam um ihre Achſe gedreht 
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wird. — Giferne ober ftählerne Gegenftände (ale: Stednadeln, Stifte, Holz: 
fhrauben 10.) bedürfen, damit das Zinn auf ihnen hafte, eier vorausgehen⸗ 
den Berfupferrung. Wan beginnt mit Reinigung der Waare, indem man 25 
bis 30 Pfund berfelben in eine um ihre Achſe in horizontaler Lage drehbare 
Tonne gibt, welche etwa 200 Pfund Waſſer faffen könnte, aber nur mit 30 
Pfund beißen Waflers beihidt wird, worin man 8 Loth Seife aufgelöft hat. 
Nachdem die Tonne verfchloffen it, dreht man fie eine Wiertelftunde lang s 
dann wirb die Waare herausgeſchafft und in einer andern Tonne mit trodenen 
Holsfägefpänen durch etwa 10 Minuten bauerndbes Umdrehen abgetrodnet. Die 
BerktupferungsSlüffigkeit wird bereitet indem man 30 Pfd. Fluß⸗ oder Regen: 
wafler, 1 Pfd. 13 Loth Schwefelfäure, 3 Loth Binnfatz, 21, Loth Zinkoitriol 
und 216 Gran Kupfervisriol vermifht. Das Ganze wird nebft 237 Pfund 
Nadeln in eine Tonne gegeben, die man eine halbe Stunde lang drehen läßt. 
Nach Berlauf diefer Zeit fett man ferner 2 Loth Kupfervitriol und 1',, Loth 
Binbvitriol zu, unb fährt mit dem Drehen nod eine Biertelftunde fort. Die 
eifernen Gegenftände erfcheinen hiernach nicht nur vollftändig mit Kupfer über: 
zogen, ſondern zugleich polirtz fie werben nun zwei Mal mit reinem Waſſer 
gewaſchen, ein Mal mit heißem Seifenwaffer behandelt, in Sägefpänen abge: 
trodnet, und auf oben befchriebene Weiſe verzinnt (weißgefotten). — 

Ginzelne etwas größere Gegenftände aus Guß- oder Schmiebeifen, Kupfer ıc. 
können auf folgende Weife verzinnt werden. Man bereitet Binndhlorid, inbem 
man Ghlorgas dur eine Binnfalgauflöfung leitet; verbünnt dieſe Flüffigkeit 
ſtark mit deftillirtem Waffer und bringt fie in ein bölzernes Gefäß; legt das 
zu verzinnende Stüd hinein, und hängt zugleich in die Flüſſigkeit ein Bleines 
Stück Zink freifchwebend ein, fo daß es ben Gegenftand nicht berührt. Das 
Zink muß man von Beit zu Zeit abfpülen, eben fo das verzinnte Arbeitsftüd, 
weiches an Stellen, wo es etwa bas Zinn nicht annimmt, nachträglich abzu- 
pusen if. Sind Gefäße nur auf der Innenfeite zu verzinnen, fo füllt man 
diefe felbft mit der Zinnauflöfung gänzlich an, und hängt das Bin? hinein. 


xl. Verzinken (6tamage au zinc, Zinquer, zincage, zinking). 


Da dad Zink der Orxhdation und dem Einfluffe auflöfenter Mittel 
wenig widerſteht, üÜberdieß Peine eigentlich ſchöne Farbe befikt, fo hat das 
Verzinten von Detallwaaren — etwa ald Surrogat des Berzinnend — 
im Allgemeinen geringen tehnifhen Werth. Auf Eifen angewendet wird 
fie aber dennoch ald Schußmittel gegen den Roſt nüplih und bei groben 
der Witterung oder dem Waſſer ausgeſetzten Gegenftänden fogar fehr 
wichtig, nit nur meil dad Zink mohlfeiler iſt ald das Zinn, fondern 
auch durd das eigenthümliche elektriſche Verhalten des Zinks gegen Eifen, 
vermöge deſſen Exfteres, die Roftbildung auf Letzterem felbft dann nod) 
verhindert, mern Beine Stellen der Eifenoberfläde entblößt find. 

Berzinntes Eifen ift vor dem Roſten nur in fo fern geichüpt, als es von 
dem Binn bebedt wirds und alle Stellen, wo das 3inn entweder fchon urfprüng- 
Iih fehlt, oder bei nachheriger Bearbeitung ‘(wie an Schnittkanten, in durch: 
geichlagenen Löchern 20.) meggenommen wurbe, oder in Folge ber Abnnugung 
verfhwunden ift, roften nicht nur ungeflört, fondern fogar noch fdhneller als 
gänzlih unverzinntes Eifen, weil bei der Berührung von Eifen mit Zinn beide 
Metalle zufammen eine galvanifche Kette bilden, worin das Erſtere pofitiv, 
das Letztere negativ eleftrifch ift, demnach bei Einwirkung ber Feuchtigkeit das 
Wafler zerlegt wird, deſſen Eauerftoff befanntlid an das pofitiv elektrifche Me: 
tal tritt und daſſelbe orydirt. Ganz verfchieden ift der Vorgang bei verzink⸗ 
tem Eifen. Hier bilden zwar bie zwei Metalle aud eine galvanifche Kette, 
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aber darin nimmt das Eifen die negative und das Zink die poſitive Elektrizität 
an; der Sauerftoff des zerlegten Waſſers wirft fi alfo auf das Zink, orybirt 
daſſelbe almälig, läßt aber das Eifen unangegriffen und rofifrei. 3u biefer 
Wirkung ift durdaus nicht nöthig, daß das Zink bie Oberfläche des Eiſens 
vouftändig befleide; denn der eleftrifche Zuftand verbreitet fi, auf einer Stelle 
erregt, in binlänglider Stärke über die Grenzen ber Zinkbekleidung hinaus. 
Nah Verſuchen fcheint es, als ob (bei einer Stärke der Berzinfung wie fie 
üblich if) die ſchützende Kraft fi ungefähr auf einen Abftand von 2 bis 3 
Linien erftredt, und folglich die von Zink entblößten Stellen höchſtens ?/, Zoll 
breit fein dürfen, um roflfrei zu bleiben. Dieß genügt für bie Anwendung, 
und man macht daher von verzinftem Eiſenwerk vielfältig Gebrauch (Blech zu 
Dachdeckungen, Röhren, Dachrinnen, Banbeifen, BDrahtgitter, Ketten, Nägel, 
u. f. w., auch Kanonenkugeln). 

Das als weſentlicher Umſtand auftretende galvaniſch-elektriſche Ver⸗ 
hältniß zwiſchen dem Eiſen und dem Zink bat den Grund abgegeben, das 
Verzinken des Eiſenwerks Galvaniſiren (galvaniser, dtamage gal- 
vanıque, galvanizing) und da8 verzinkte Eifen (fer zinque) aud) 
galvanifirtes Eifen (fer galvanise, galvanized iron) zu nennen. 
Das Verzinken wird im Allgemeinen auf ganz ähnliche Weife vollführt, 
wie dad Verzinnen mit gefhmolzenem Zinn. Die erfte Arbeit ift das 
Blankbeitzen der eifernen Gegenflände mittelft verdünnter Schmwefelfäure 
(meldyer man bortheilhaft etwas Theer zufeßt, &. 421), oder eines Ge- 
mifhes von 43 Gewichttheilen Waſſer und 5 Gemidittheilen Bitriolöl, 
worin 2 Gth. Zinnfal; und 2 Th. Kupfervitriol aufgelöft find. Die 
hierdurch von Orhd befreiten Stüde werden in reinem Waffer gefpült, 
mit Sand und einem Stüde Kork gefheuert, mit einer Bürfte abgepußt 
und bis zur weitern Bearbeitung unter reinem Waffer aufbewahrt. Kleine 
Gegenftände, bei welchen das Scheuern zu weitläufig wäre, läßt man län= 
ger im Sauerwaffer liegen, und fpült fie naher nur ab. Das Zink 
wird in einem gußeifernen mit Thon audgefütterten Gefäße gefhmolzen, 
abgefhäumt, zur Verhinderung der Orydation mit gepuldertem Salmial 
bededt. Die nad) obiger Angabe gereinigten Eifenftüde taudht man in 
eine Salmiafauflöfung oder in ein Gemiſch von gleichviel Salzfäure und 
Waſſer; dann werden fie ſchnell über einem Ofen getrodnet, ſogleich in 
da8 Zinfbad eingefentt, darin herumbemwegt, langſam heraudgezogen, in 
Waſſer gelegt, mit einer Bürfte abgerieben, endlih in Kleie oder Säge- 
fpänen behende abgetrodnet. Die Berzinfung bekommt ein reineres An⸗ 
fehen, wenn man die Gegenftände vor dem Spülen raſch durch fehr ver⸗ 
dünnte Schwefelfäure zieht. — Nägel und ähnliche Fleine Waaren, bie 
man nit ftüdweife behandeln fann, muß man im Haufen in dad ge= 
fhmolzene Zink werfen, nad) etwa einer Minute mittelft eined eifernen 
Schaumldffeld herausholen und — ba fie durch überſchüſſiges Zink zu- 
fammenhängende Klumpen bilden — in einem Flammofen, mit Holzfoh- 
lenftaub bededt, unter Umrühren eine Biertelftunde lang rothglühen, Bis 
der Ueberfluß von Zink abgefhmolzen iſtz dann zieht man fie nad dem 
Vordertheile des Herdes und feßt das Rühren bis zum Erftarren des 
Zinküberzuges fort. 

Man kanrı das verzinfte Eiſen nachträglich verzinnen, um eine größere 
Haltbarkeit feines Ueberzuges unter den Einflüffen der Witterung ıc. zu erzie: 
len. Eine Verzinkung, welche beim Biegen der Gegenftände nicht leicht Brüche 
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befommt, wird dadurch erhalten, dag man flatt reinen Zins eine Legirung 
aus gleichpiel Zink und Zinn, oder von 10 Zink, 7 Sinn, 3 Blei, anwendet. — 
Merfwürbig ift die Beobachtung, daß das (mit reinem Zinf) verzinkte Eifen 
ohne Schwierigkeit gefchweißt und gefchmiedet werden kann, und babei ein ta: 
dellofes Material liefert; fo daß die Umarbeitung der Abfälle oder des alten 
verzintten Eifens fein Hinderniß findet. — 

Berzintung auf naffem Wege ift nad verfchiedenen Methoden aus: 
führbar, aber von Peiner technifhen Bedeutung, da ber Ueberzug höchſtens die 
Ctärfe eines feinen Papierblattes erreicht und alfo ber Abnuhung nicht genug: 
fam widerfteht, fofern von Gegenftänden bie Rede ift, melde einem ernftlichen 
Gebrauche unterliegen. Kleine Waaren von Mefling oder Kupfer befommen 
z. B. einen blanfen, feſthaltenden Zinfüberzug, wenn man fie mit granulire 
tem Zink zufammen in einer Auflöfung bes falzfauren Sinkoryds (S. 410) 
einige Minuten lang kocht; oder wenn man granulirtes Zink in einem (nicht 
metallenen) Gefäße mit gefättigter Salmiatauflöfung übergießt, zum Kochen 
erhiht, die mit Salzſäure abgebeigten Gegenftänbe hineinwirft und das Sieben 
noch eine Beine Weile dauern läßt. Das Granuliren des Zinks geſchieht, in- 
dem man es gefhmolzen in einen erwärmten eifernen Mörfer gießt und darin 
mit der eifernen Keule bis zum Erftarren tüchtig durcharbeitet. 


XI. Verbleien (plomber, plombage, leading). 


Ueberziehung metallener Gegenftände mit Blei kann in manden Fäl⸗ 
len von Nutzen fein. So hat man verbleites Eifenbledy ftatt des ver— 
jinnten zum Dachdecken empfohlen, aud bin und wieder angeivendet, ob— 
wohl e8 aller Wahrfcheinlichkeit nah an Dauerhaftigkeit dem verzinkten 
Eiſenbleche nachſteht. Eiferne Keffel, in melden verdünnte Schwefelfüure 
gekocht werden muß, werden durch Verbleiung gegen die auflöfende Wir- 
fung der Säure gefhligt. Das Berbleien gefchieht auf diefelbe Weiſe 
wie das Berzinnen, nämlich durch Erhigen des gehörig gereinigten Eifens, 
Aufbringung und Berreibung des gefhmolzenen Bleies unter Mitanweits 
dung von Salmiat (beifer: falzfaurem Zinforyd, ©. 410, 451); oder 
durch Eintauchen in das flüffige Blei. 

Die auf naffem Wege, mittelft Auflöfung von Bleiglätte in Achkalilauge 
und einer galvanifchen Batterie darzuftellende bünne Berbleiung (galpani- 
fhe Berbleiung) ift ohne technifche Bedeutung. 


XI. Verkupfern (cuivrer, cuivrage, coppering). 


Die Berkupferung kann, wie die Verzinnung (S. 450), auf trode- 
nem und auf naffem Wege ausgeführt werden. 

A) Verkupferung auf trodenem Wege ift rüdfihtlih des 
Eifend empfohlen und verfudt, wenngleich — ß viel bekannt — nicht 
zu allgemeinerer Anwendung gebracht worden. Eine blanke Fläche bon 
Eiſen iſt, wenn ſie bis zum Anfange des Weißglühens erhitzt wird, ge⸗ 
neigt, ſich mit ſchmelzendem Kupfer, worein man fie taucht, oder welcheds 
man barauf gießt, zu verbinden; unter ber Borausfeßung, daß mährend 
der ganzen Dauer ber Operation die fauerftoffhaltige Luft jo vollflommen 
ala möglich abgehalten, mithin die Oxhdation ber beiden Metalle verhin⸗ 
dert wird. Schmiedeiferne Platten, welche auf diefe Weiſe verfupfert find, 
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laffen ſich beliebig dünn ausmwalgen und ſowohl glübend als kalt mittelit 
de8 Hammers verarbeiten, ohne daß ter Weberzug ſich abloſet oder be= 
(hätigt wird. Die Ausführung diefer Verkupferung unterliegt nur einer 
Haupt-Schwierigkeit, melde in der ſchon angedeuteten Nothwendigkeit, den 
Sauerftoff der Luft auszufhließen, gegründet if. Dan bat durd ten 
Bau des Dfens, worin das Eifen erhikt und das Kupfer gefehmolzen 
wird, dieſe Schwierigkeit zu befeitigen geftrebt, indem man ed dahin 
brachte, daß auf keinem andern Wege Luft zu den Metallen gelangen 
fonnte, als durd das Beuermaterial (Steinfohlen oder Kokes) bindurd, 
wo die eintretende Zuft durdy die Verbrennung ihres Sauerftoffs beraubt 
wird. Nachdem in zwei befonteren aber an einander ftoßenden Abthei— 
lungen des Dfend das Eifen meißglühend geivorden und das Kupfer ge: 
ſchmolzen ift, wird Erftered mittelft Zangen oder anderer geeigneter Werk⸗ 
zeuge angefaßt, in dem Ofen felbft in das Kupfer eingetaudt, worin man 
es nad Erforderniß von einigen Minuten bis zu einer Biertelftunte 
läßt. — Soll der Ueberzug von Kupfer bloß einfeitig fein; fo begießt 
man ba8 glühende Eifen mit dem gefhmolzenen Dietalle, oder befeitigt 
zwei Eifenplatten auf einander liegend, verkupfert fie durch Eintauden, 
und trennt fie zulegt wieder. Zu demfelben Zwecke Tann man in einer 
feihten vieredigen Pfanne von Gußeifen, die inwendig mit Thon beſtrichen 
ift, auf den Boden eine Kupferplatte und auf diefe eine blanfgefeilte mit 
BorarsAufldfung beftrihene Eifenplatte Icgen, Letztere mit Gewichten be= 
fchweren, und da8 Ganze in einem Ofen bis zum Schmelzen bes Kupfers 
erhiten. Wenn durd eine einfahe Borridtung in der Pfanne dem Eifen 
nicht geftattet wird, Bid auf den Boden niederzufinken, fo findet man r& 
nad dem Erkalten auf der untern Fläche mit den feſt anbängenden Kupfer 
befleidet. 

Es unterliegt faft feinem Zweifel, daß für die Ausführung der bier furz 
befchriebeiien Methoden noch manche Umftände von Wichtigkeit und manche 
Hülfsmittel unentbehrlich find; allein die beftimmteren Rachweifungen hierüber 
find unbekannt. Die verfupferten GEifenplatten find zu Dampflefleln, zum 
Dachdecken, zum Beilagen der Schiffe ꝛc., vorgefchlagen worden. 


B) Berfupferung anf naſſem Wege. — Eifen oder Stahl 
überzieht fi) befanntlih, bei blanker Oberfläche in eine Kupferauflöfung 
(3. B. Kupfervitriol) getaucht oder damit beftrihen, mit einer Haut ven 
Kupfer, welche anfangs äußerſt dünn ift und ziemlich feſt anhängt, fpäs 
terbin zwar an Dide bedeutend zunimmt, dann aber fi bei leichter Des 
rührung in rindenförmigen Stüden ablöfet. Die Erzeugung eine einiger 
Maßen ftarfen und zugleih haltbaren Kupferüberzuges gelingt nicht ohne 
befondere Kunftgriffe; folgende zivei Berfahrungsarten führen zum Zide: 
a) Dan verfeßt eine konzentrirte Kupfervitriol-Aufldfung mit etwas we⸗ 
niger ald der Hälfte ihres Volume englifher Schwefelfäure (modurd fid 
ein Theil des gelöften Kupfervitriold als kryſtalliniſches Pulver nieder: 
Schlägt); in diefe Flüſſigkeit taucht man die eifernen oder ftählernen Ges 
senftände ein, zieht fie fogleich wieder herans, fpült fie einige Mal mit 
heißem Wafler ab, und trodnet fie durdy Reiben mit gefhlämmter Kreite 
auf einem Läppchen. b) Man verdünnt raudende Salgfäure mit ihrem 
dreifachen Volum Waffer, gibt dazu einige Tropfen einer Kupferbitriel: 
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HAuflöfung, Tegt das zuvor mit Weinftein und Waffer abgeriebene und 
mittelft Holztohlenpulver glänzend gemadyte Eifen hinein, nimmt e8 nad) 
einigen Sekunden heraus und reibt e8 mit einem Zappen. Hierauf fekt 
man der Salzfäure etwas mehr KupfervitriolsAuflöfung zu, und legt das 
Eifen von Neuem in dieſelbe. Durch fo mwiederholtes Einlegen, unter je 
desmaligem Zufaß von Kupfervitriol-Auflöfung, läßt ſich die Kupferſchicht 
willkürlich verſtärken. Zuleßt legt man das überkupferte Eifen in eine 
ftarfe Sodaaufldfung, trocknet e8 ab, und pubt e8 mit Kreide blank. — 
Das Verkupfern des Eifend und Stahls ift eine Borbereitungsarbeit um 
einen Grund für VBergoldung, oder für Berzinnung durd Anfieden, zu 
bilden; in Ießterer Beziehung ift S. 459 nachzuſehen. 

Eine befondere Methode des Verkupferns auf naffem Wege ift die 
galvanifhe Verkupferung mittelft des galvanoplaftifhen Appara= 
tes, worüber bereit8 &. 145 Feine vorläufige Andeutung gemadt wurde. 
Man fann auf diefem Wege Schmiebeifen, Gußeifen, Stahl, Zinf, Zinn, 
Blei, Schriftgießermetall ꝛc. leiht, ſchnell und dauerhaft mit einem düns 
nen Kupferüberzuge verfehen, welcher fie vor Oxydation ſchützt und ihnen 
täufchend das Anſehen von maffivem Kupfer verleiht. Eifen wird indeffen 
bierbei nicht felten zerfreſſen, fo daß fi) auf dem Gegenflante entmweber 
fhon während der Operation ober nachher Eifenoryd unter der Kupfer⸗ 
decke bildet. Um dieß zu verhindern, Tann man die Eifenflüde vor dem 
Berfupfern entweder verbleien (S. 461) oder dur Einfaghärtung (S. 
29) oberfläglih in harten Stahl verwandeln. 

Ein fehr gutes Verfahren zur galvanifchen Verkupferung ift folgendes: 
Man kocht in einer Porzellanfhale oder einem emaillirten gußeifernen Keffel 
eine beliebige Menge weißen Weinftein mit feinem zehnfachen Gewichte Regen: 
wafler und ſetzt der Flüſſigkeit fo viel frifchbereitetes , mit Baltem Waſſer aus: 
gewafchenes, kohlenſaures Kupferoxydhydrat (blauer Niederfehlag beim Vermi—⸗ 
fhen der Auflöfungen von Kupfervitriol und gereinigter Pottafche) zu, bis ein 
Antheil des Leptern unaufgelöft liegen bleibt. Die gewonnene bunfelblaue 
Flüffigfeit wird durch einen geringen Zuſatz von gereinigter Pottafche alkalifch 
gemadt und mit Waſſer ſtark verdiinnt in eine gußeiferne emaillirte Schale 
gegeben, im welcher ber vorläufig gut gereinigte Gegenſtand, welchen man ver: 
fupfern will, ganz bavon bededt werden muß. Sobann führt man die fupfer: 
nen 2eitungsdräbte von ben Polen einer konftant wirkenden galvanifchen Bats 
terie in die Zlüffigkeit ein. Ar das Ende des Kupferpoldrabtes wirb ein dünn 
ausgewalztes Stück Kupferblech befeftige, welches zum Theil in die Flüffigfeit 
eintaudht; mit dem Binkpoldrahte fegt man den zu verfupfernden Gegenftand 
in die innigfte Berührung. 


XIV. Ueberziehen mit Meffing. 


Auf-gleihe Weife, tie Eifen mit geſchmolzenem Kupfer verfupfert 
werden Tann (S. 461), gelingt aud beffen Ueberkleidung mit Meſſing, 
was man Bermeffingen nennen könnte; nur ift in dieſem Falle belle 
Rothgluchhitze Thon hinlänglih, da der Schmelzpunkt bes Meffing niebri- 
ner Tiegt, ald der ded Kupfers. Das Berfahren hat zur Zeit feine regel- 
mäßige Anwendung gefunden. — 

Gebraucht man den Apparat und die Methode, melde zur galvani= 
(hen Verkupferung (f. vorſtehend) dienen; jebody an der Stelle der Tup- 
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ferhaltigen Flüfiigkeit eine Auflöfung folder Art, daß daraus durd) den 
eleftriihen Strom Kupfer und Zin? gleichzeitig niedergefchlagen werten: 
fo bekleidet fi der behandelte Metallkörper mit einer fehr dünnen Haut 
bon Meffing. Eben fo erzeugt man Ablagerungen von Bronze, wenn 
eine geeignete kupfer- und zinnhaltige Flüffigkeit zur Anmendung fommt. 
Auf folde Weife kann man Gegenftänden aus Schmied» und Gußeifen, 
Stahl, Zint, Blei, Zinn, völlig die Farbe des Meſſingo oder der Bronze 
ertheilen, was für Ornamente und mancherlei Hausgeräthe ſehr midtig 
fein wird, fobald durch Bereinfahung und größere Sicerftellung bes Ar⸗ 
beitöprogefjes eine allgemeine Anwendung thunlid gemadt ill. 

Sehr gute Refultate geben folgende Zlüffigkeiten: a) für Meffing- 
überziehung 100 Theile Wafler, 10 Lohlenfaures Kali, 1 Kupferchlorit, 2 
fhiwefelfaures Zinforyd, 1 Cyanfalium ; b) für galvanifhe Bronzirung 
100 Waffer, 10 Fohlenfaures Kali, 2 Kupferchlorid, 1 Zinnchlorür (Zinnfals!, 
1 Cyankalium. 

Eine ältere, jebt faum mehr ausgeübte Methode, auf naſſem Wege einen 
Meffingüberzug barzuftellen, ift die fo genannte falfhe Bergoldung auf 
Kupfer durch oberflächlide Verbindung deffelben mit Zink. Dazu wird das 
Kupfer durch Scheidewaſſer blänkgebeigt und im ein Amalgam aus 1 Theil 
Bin? mit 12 Ih. Quedfilber gebracht, wozu man noch Weinftein feht, worauf 
das Ganze mit fehr verbünuter Salzfäure gekocht wird. Nach dem Heraus: 
nehmen erfcheint «8 von dem Amalgam weiß, nah dem Waſchen und gelinben 
ne (wobei das Quedfilber abbampft) gelb, und nah dem Poliren 
goldfarbig. 


XV. Vergolden (dorer, dorure, gilding). 


Es gibt vier Haupt-Methoden, welche auf Metall angewendet werben, 
nämlich: die Weuervergoldung, bie kalte Vergoldung, die naffe Bergoldung 
und die Vergoldung mit Blattgold. Theils nad der Art des zu bergol- 
denden Metalles, theild nad anderen Rückſichten erleidet jede diefer De 
thoden wieder einige Modififationen, wodurch mandherlei Unterarten des 
Vergoldens entſtehen. 

1) Fenervergoldung (dorure au fen). — Das Weſentlichſte 
derſelben beſteht darin, daß das Gold mit Queckſilber zu einem Amalgam 
berbunden, dieſes auf die Oberfläche der Waare aufgeſtrichen, und Letztere 
dann ſtark genug erhitzt wird, um das Qucckſilber als Dampf fortzutrei⸗ 
ben; wodurch das Gold als ein dünner, feſt haftender Ueberzug zurück⸗ 
bleibt. 

a) Bronze-Vergoldung (dorure sur bronze, wask-gilding, 
waler-gilding)’). — Unter Bronze in der hier gemeinten Bedeutung 
verfteht man da8 Tombak, meldyes gewöhnlich die Grundlage vergoldeter 
Arbeiten ausmadt, wenn diefe aus unedlem Metalle beftehen. Manchmal 
fleigt der Zinkgehalt diefer Miſchung fo hoch, daß dieſelbe eigentliches 
Meſſing wird; immer aber ift ed zweckmäßig, daß neben Kupfer und Zint 
eine geringe Dienge Zinn und Blei vorhanden fei, welde beim Einfchmelzen 


*) Die Kunft der Bronze »Bergolbung, von b'Arcet; aus dem Franzöf. 
von Blumbof. 2. Aufl. Frankfurt a. M. 1833. 
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alten Metalle ohnehin gewöhnlich nicht fehlen, meil fi darunter faft 
immer Stüde von verzinntem oder mit Schnell= Loth gelötheten Kupfer 
und Meffing finden. 

Der Erfahrung nad kann die Menge bes Bin?s in einer zum Bergolten 
febr gut tauglihen Zuſammenſetzung von 22 bis zu 50 Theilen auf 100 
Theile Kupfer betragen. Die Menge des Binns barf zwifchen „,, und 3 Pro—⸗ 
zent des Ganzen betragen, jene des Bleies ungefähr innerhalb derfelben Gren: 
zen veränderlich fein; jedoch fo, daß Zinn und Blei zufammengenommen meift 
3 bis 5 Prozent der ganzen Metallmiihung ausmachen. Man vergleiche die 
auf S.49—50 gemadten Angaben. Eine gute Bronze muß nicht nur ziemlich 
leicht fchmelzbar fein, ſich rein und fcharf gießen, leicht gefeilt, gedreht, gravirt 
und polirt werben können; fondern fie fol, insbefondere in Beziehung auf das 
Vergolden, möglichſt dicht (menig porös), und überhaupt fo befchaffen fein, 
daß fie zur fhönen und vollkommenen Bergoldung eine verbältmißmäßig ges 
ringe Menge Gold erfordert. In letzterer Beziehung ift die Farbe des Metalle 
nit ohne Einfluß, und es ift namentlih das röthliche, ſchon an fich dem 
Golde ähnlihere Tombak dem bellgelben Meffing vorzuziehen. 

Das Gold, mweldes zum Bergolden gebraudt wird, fol ganz oder 
beinahe ganz rein fein, meil das fehr merflih mit Silber legirte eine 
grün ausfehende Vergoldung liefert, ein etwas beträdtlicher Kupfergehalt 
des Goldes aber Urfache ift, daß Letzteres fich ſchwerer mit dem Queck⸗ 
filber amalgamirt, und ein förniges, nicht leiht auf den Arbeitsftüden 
auszubreitended Amalgam erzeugt. Weberdieß fällt die Vergoldung mit 
fupferhaltigem Golde röthlih aus. Meiftentheild bedient man ſich der 
Dulaten, deren geringer Gehalt an Kupfer oder Silber feinen Nadhtheil 
bringt. Um das Gold-Amalgam (amalgame d’or, amalgam of 
gold) zu bereiten, bringt man das dünn ausgewalzte, zerfchnittene und 
abgewwogene Gold in einem Meinen (der Glätte halber mit Kreide audges 
ſtrichenen) heſſiſchen Schmelztiegel im Kohlenfeuer zum ſchwachen Roth- 
glühenz gießt ungefähr da8 achtfache Gewicht ganz reinen ermärmten 
Quedfilbers hinzu; erhigt noch einige Minuten unter Umrühren mit einem 
eifernen Haken; und gießt endlih dad fertige Amalgam in eine Scale 
mit Waffer aus, damit e8 fi ſchnell abkühlt und nidt durch Kryhſtalli⸗ 
jation Körner bildet, welche das gleihförmige Auftragen auf die zu ber- 
goldende Waare erſchweren würden. In diefem Zuftande enthält das Amal⸗ 
gam zu viel Queckſilber und ift zu flüffig; der Arbeiter drüdt und Fnetet 
ed daher mit den Bingern an den Wänden der Scale, bis es teigartig 
daran Fleben bleibt. Beffer würde es fein, dad Amalgam durch Sämifd)- 
leder zu preffen, weil dabei die nachtheilige Berührung der Hand mit dem 
Duedfilber wenigſtens größtentheild vermieden werden könnte. Das völlig 
ausgepreßte Amalgam enthält nahe 2 Theile Gold gegen 1 Theil Qued- 
filber; je weniger volfftändig man es audpreßt, defto geringer ift ber Gold» 
gehalt, und defto dünner fällt demnach die damit gemachte Vergoldung 
aus. Mebrigens ift aud das beim Preſſen ablaufende Quedfilder gold- 
baltig, und wird deshalb bei neuer Bereitung des Amalgams angewen⸗ 
det, kann aber auch, flatt des Lektern, zur Herborbringung fehr ſchwacher 
Vergoldungen dienen. 

Die zu vergoldenden Gegenflände werden zwiſchen Sohlen ſchwach 
tothgeglüht, nad dem langfamen Erkalten geldgebramıt (S. 422), in 
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Maffer abgejpült und mit Sägefpänen abgetrodnet. Cie müffen nun 
in getviffem Grade ein mattes, gleihfam Lörniged Anfehen zeigen, welches 
durch die gehörige Stärke der beim Gelbbrennen gebraudten Säure er- 
reicht wird. Iſt das Metall zu rauh, fo erfordert e8 zu viel Amalgam, 
um die Oberflähe völlig mit Gold zu beveden, die Bergoldung wird mit- 
bin zu koſtſpielig; iſt e8 zu glatt, fo haftet dad Gold nicht gut. Auf 
die fo vorbereitete Waare wird das Amalgam mittelft einer Fleinen und 
feinen meffingenen, an einem hölzernen Stiele befeftigten Kratzbürſte (S. 
445) aufgetragen (charger). Man taucht zu dem Ente die Kragbürfte 
in eine berbünnte falpeterfaure Quedfilber-Auflöfung (Quidwaffer, 
dissolution mercurielle, quickening), nimmt dann damit etwas ton 
dem Amalgame auf, mweldyes in einem unglafirten irdenen Schälden liegt, 
und überfährt damit die Waare, melde entweder durchaus gleichmäßig, 
oder nad Gutfinden auch ftellenmweife ſtärker, ſtellenweiſe ſchwächer mit 
Amalgam verfehen wird, wonach aud die Vergoldung ungleid ſtark aus- 
filt. Auf ganz Meine Gegenflände trägt man das Amalgam mitteljt 
eines am Ende plattgefchlagenen Meſſingdrahtes. 

Das Quidwafler wirb erhalten, indem man 10 Loth reines Quedfilber in 
11 Loth Salpeterfäure vom fpezif. Gewichte 1.33 ohne Beihülfe der Wärme 
auflöfet, und zu biefer Flüffigkeit 17 Pfund Regenwaſſer oder beftillirtes Waf- 
fer mifcht. Diefe ſchwache Quedfilberauflöfung feht auf den meffingenen Dräh⸗ 
ten der Kratzbürſte ſowohl als auf der Oberfläche der Bronze einem bünnen 
Ueberzug von Suedfilber ab, vermöge beffen Beide mehr geneigt werben. das 
Amalgam gleihmäßig anzunehmen. Reine, mit Waffer verbünnte Salpeter: 
fäure, welde man öfters flatt des Quickwaſſers anwendet, leiftet zwar (indem 
fie etwas Quedfilber aus dem Amalganıe auflöft) die nämlichen Dienfte, be: 
läftigt aber bie Arbeiter durch beftändige Entwidelung falpetrigfaurer Dämpfe, 
welche unvermeidlihd und zum Nachtheile für die Geſundheit eingeathmet 
werden. 

Bon ber zuvor befchriebenen Art, das Amalgam aufzutragen unterfcheibet 
fi) eine Methode, welche für fehr leichte Vergoldungen gebräudlid ift, und 
barin befteht, daß man flatt teigartigen Amalgams ein viel golbärmeres flüf: 
figes (3. 465) anwendet. Diefes gibt man nebft den Waaren in eine hol: 
zerne oder irdene Echale, der man mit der Hand eine Bewegung von folder 
Art ertheilt, daß bie einzelnen Stüde hüpfen und ſich wenden, bis fie auf ber 
ganzen Oberfläche weiß, d. h. mit Amalgam verfehen find (dorure au saute). 
Gegenftände, die fcharfe Kanten haben, mit welchen fie fi) gegenfeitig ſtoßen 
und beichädigen (fragen) fünnen, find nicht zweckmäßig auf ſolche Weife zu 
bebanbeln. 

Die mit dem Amalgam auf eine ober die andere Weife gehörig ber= 
ſehenen Stüde werden mit reinem Waſſer abgefpült, worauf man fie 
trodnen läßt; und endlih erhitzt (abgeraudt), um das Quedfilber zu 
verflüchtigen. SoH die Vergoldung flärfer werden, fo trägt man aber . 
mals Amalgam auf (mobei jedoch das Quickwaſſer durch einen Meinen 
Zuſatz von Salpeterfäure gefhärft werden muß), fpült in Waffer, und 
raucht das Duedfilber wieder ab. Nöthigen Falls wiederholt man biefe 
Arbeiten aud zum britten und vierten Male; daher fommen die Aus⸗ 
drüde: zweifach, dreifach vergoldet (dore A deas, Atrois buis, 
double, treble gili)j. Das Abrauchen (passer, drying-of) ift die 
jenige Operation, durch welche da8 Quedfilber de8 Amalgams in Dampf: 
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geftalt verflüdhtigt wird. Um fie zu verrichten, legt der Bergolder das 
Arbeitsftüd auf einen Roſt von Eifendraht (grille a dorer) über glühen- 
den Kohlen in einem Eleinen, oben ganz unverfchloffenen Ofen von Eifen- 
blech; läßt e3 allmälig heiß werden; nimmt e8 mit einer Zange (mou- 
stache, gilder’s tongs) heraus, und legt es in die mit einem did gepol= 
fterten Handſchuhe bekleidete linke Hand; reibt und ftößt e8 auf allen 
Seiten mit einer Bürfte von langen Borften, um das Amalgam gleidy- 
mäßig zu vertheilen; bringt e8 wieder auf das euer, und erhigt e8 lange 
ſam bis zur gänzlichen Berflüchtigung des Queckſilbers. An Stellen, wo 
ed an Amalgam fehlt, wird nachträglich etwas davon aufgetragen, um 
fie auözubeffern (ramender). Ganz Meine Gegenftände, wie Knöpfe u. dgl. 
erhißt man in größerer Anzahl zugleih in einer flachen eifernen Pfanne, 
die man oft fıhüttelt, damit alle Stüde gleidy heiß werden. Man erkennt 
den Zeitpunkt, wo da8 Abrauchen beendigt if, an der Art des Zifchens, 
weldhe8 ein auf dad Metall gebradhter Waffertropfen hervorbringt. Die 
Stüde werden nun in Waffer abgefpült, und in einer Mifhung aus 
Waſſer und Effig mit einer mefjingenen Kragbürfte (welche gröber: ift, 
als jene zum Auftragen des Amalgams) gefragt, worauf man fie wieber 
mit reinem Waffer fpült und mit Sägefpänen abtrodnet. 

Bergoldete Arbeiten, melde überall Glanz haben müffen, polirt 
man mittelft des Blutſteins (S. 444), den man in durd Efjig gefäner- 
te8 MWaffer taucht; wäſcht fie dann in reinem Waffer und trodnet fie an 
tweiher Leinwand, zuleßt aber auf einem Roſte über ſchwachem Kohlen- 
feuer, — Gegenftände, welche ganz matt bleiben follen, werden nad) ber 
Bergoldung dem Mattiren unterworfen (mater, donner le mat, 
mettre au mat). Auf gleihe Weife behandelt man diejenigen, melde 
theilweife matt und theilmeife glänzend (polirt) werden folln; nachdem 
man bier vorläufig die zu polirenden Stellen (les brunis) mit einem 
Brei (Epargne) aus Kreide, Zuder, Gummi und Waffer bededt, die 
Stüde wieder getrodnet und bis zum Brauniverden des eben erwähnten 
Heberzuges erhitt hat. Man nennt diefe theilweife Bededung das Aus⸗ 
fparen (&pargner), weil fie dazu dient, die Einwirkung der Mattfarbe 
auf jene Stellen, welche polirt werben follen, zu verhindern. Das Mate 
tiren oder Färben ift eine Arbeit, melde mit dem Färben der Gold⸗ 
waaren (S. 424) große Aehnlichkeit hat, und deren Beftimmung darin 
befteht, der Vergoldung ein gleihförmig mattes, ſchön gelbes Anfehen zu 
ertheilen. Die Mattfarbe (mat) ift ein Gemenge von 8 Theilen Sals 
peter, 7 Theilen Kochſalz und 5 Theilen Alaun, meldes man in einem 
Schmelztiegel mit etwas Waſſer zergehen läßt, und auf die vergoldeten 
Gegmftände aufträgt. Wenn Letztere einige Slanzitellen enthalten, fo find 
diefe auf ſchon befhriebene Art ausgefpart. Dan bringt nun die Stüde, 
an einem Eifendrahte hängend, auf dad euer, bis bie ſalzige Krufte völ- 
fig geſchmolzen iſt; und taucht fie dann ſchnell in die mit altem Waſſer 
gefüllte Mattirtonne (tonneau au mat), wodurch fowohl die Salz⸗ 
mafle ala auch die Ausſparung ſich ablöfet. Zur vollftändigen Reinigung 
zieht man fie endlich noch durch fehr verdünnte Salpeterfäure, wäſcht fie 
in reinem Waffer, und trodnet fie mit feiner Leinwand oder durch ge= 
lindes Erwärmen. 
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Die Flüffigfeit in der Mattirtonne, vorzüglid aber deren Bodenſatz, et: 
hält etwas Gold, welches man daraus wie aus der alten Farbe der Gold— 
arbeiter (S. 4236) gewinnen kann. — Das Schmelzen der Farbe auf den ber. 
goldeten Stüden wird dem Kochen in ber Farbe (mie es bei Goldwaaren üb- 
li ift) vorgezogen, weil Letzteres leicht zu heftig wirft und den bünnen Gold: 
überzug der Gefahr einer Befhädigung ausſetzt; doch ift die Behanblung in 
der Farbe mit Zufag von Salzfäure nad dem S. 425 angegebenen Berfahren 
recht wohl anwendbar, da hierbei die Vergoldung weniger angegriffen wirb ale 
durch die ohne Salzfäure angefegte Farbe. Es entſteht zugleich der Bortheil, 
daß beim Einhängen in die Farbe mehrere Stüde mit einander gefärbt mer: 
den können, während beim Erhiken der mit Farbebrei bebedten Gegenſtände 
über ns jedes, auch das Eleinfte Stück einzeln vorgenommen wer: 
ben muß. 

Statt der eben befchriebenen gewöhnlichen gelben Warbe gibt man 
Öftere der Vergoldung die orangengelbe Barbe des Mufchelgoldes oder 
eine. röthlihe Warbe, melde der Barbe des mit Kupfer legirten Goldes 
ähnlich iſt. 

Zur Barbe des Muſchelgoldes (or moulu, couleur d’or 
moulu) mird die bergoldete Arbeit weniger ſtark mit der Kraßbürfte ge= 
fragt, ala gewöhnlich; dann erhigt man fie ziemlid) ſtark (faire revenir); 
läßt fie wieder ein wenig abkühlen; ftreiht mittelft eines Pinfeld auf alle 
Stellen, welche matt und bon der genannten Farbe werden follen, ein 
Gemenge von gepuldertem Nöthel (oder Kollothar, ©. 440), Alaun, 
Kochſalz und Eſſig; erhitzt das Stück auf glühenden Kohlen, bis diefer 
Ueberzug ſich zu ſchwärzen anfängt; taudt es in kaltes Waſſer; beftreicht 
ed mit Eſſig oder ſehr verdünnter Salpeterſäure; wäſcht es in reinem 
Waſſer ab, und trocknet es bei gelinder Wärme. 


Um die rothe Farbe der Vergoldung (rothe Vergoldung, 
or rouge, couleur d'or rouge) zu erzeugen, hängt man das Stüd, 
ſogleich nachdem das Quedfilber davon abgeraudt und mährend es noch 
heiß ift, an einen Eifendraht, taucht es in gefhmolzenes Glühwachs, 
oder reibt es, falls es größer ift, mit einer Stange Glühwachs, und läßt 
dieſes über einem angefadten Kohlenfeuer abbrennen, mobei man deſſen 
Entzündung dadurd befördert, daß man aud einige Tropfen Glühwachs 
auf die Kohlen wirft. Man dreht das Stüd hin und ber, damit dic 
Flamme überall möglichſt gleich ſtark ſei. Sobald diefelbe erlifcht, taudt 
man bie Arbeit in Waſſer, kratzt fie mit der Kragbürfte und Effig, fpült 
abermals in Waffer, und trodnet fi. Eine durh das Glühwachſen 
nit ſchön oder fledig ausgefallene Farbe kann man dadurch bverbeffern, 
daß man Grünfpan in Effig zerrührt aufträgt, diefen über gelindem Feuer 
eintrodnen läßt, das Stück in Wafler fpült, mit Effig oder verdünnter 
Salpeterfäure fragt, wieder abfpült, endlich trodnet. , 

Das Glühwachs (cire A dorer, güders war) wird auf verfdhiedene 
Weiſe zuſammengeſetzt, wobei aber immer die Sauptbeftandtheile die nämlichen 
bleiben. Rezepte dazu find: 32 Theile gelbes Wache, 3 Ih. rother Bolus, 
2 Th. Grünfpan, 2 Ih. Alaun; — 32% gelbes Wachs, 24 Röthel, 4 Grün: 
fpan, 4 Kupferafhe (S. 34), 4 gebrannter Alaun; — 32 gelbes Wade, 13 
Nöthel, 18 Grünfpan, 6 Kupferafhe, 2 gebrannter Borar; — 96 gelbes 
Wade, 48 NRöthel, 2 Kolfothar, 32 Grünfpan, 20 Kupferafche, 33 Zinkoitriof, 
16 Eifenvitriol, 1 Borax; — 36 weiße Wachs, 18 Rötbel, 18 Grünfpan, 8 
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Kupferafche, 18 Zinkvitriol, 6 Gifenvitriol, 3 Borar. Das Wachs wird zuerft 
gefhmolzen, und dann rührt man die übrigen Stoffe, fein gepulvert, hinein. 
Die Art, wie das Glühwachs wirkt, ift nody nicht genau erklärt. Die Anwe⸗ 
fenheit von Grünfpan, Kupferafche, läßt vermuthen, daß die Bergoldung mit 
etwas Kupfer in Verbindung tritt, welches zum Theil dur das Zink der 
Bronze aus dem Grünfpan gefchieden, zum ‘Theil durch das verbrennende 
Wachs reduzirt werden mag; ſo wie andererfeitd wahrſcheinlich wird, daß von 
den rothen pulverigen Körpern (Röthel, Bolus, Kolfothar) feine Theilchen feft 
in ben Poren ber vergoldeten Oberfläche figen bleiben und zur Färbung ber- 
felben beitragen. Die Porofität der Metatie zeigt fi) in manden Fällen auf: 
fallend genug, um eine foldhe Annahme zu erlauben (vergl. 3. B. S. 440 
und 442). 

Grüne Bergoldung (or verl, couleur d’or vert) wird mit- 
telft eines Amalgams hervorgebradt, wozu man mit Silber legirte Gold 
anmwendet. Um die Farbe diefer VBergoldung zu erhöhen, bedient man fid) 
einer Mengung von 17 heilen Salpeter, 14 Th. Salmiak und 9 Th. 
Grünfpan, melde mit Waffer angemadt ale Brei aufgetragen werden, 
morauf man ferner eben fo verfährt, mie bei der Farbe des Mufdel- 
guldes (f. oben). 

Die baufige Berührung, in melde die Vergolder mit Quedfilber fommen, 
nod weit mebr aber das Einathmen ber Quedfilberbämpfe beim Abrauchen 
und ber fehädlichen Gafe, welche fih beim Mattiren entwideln, ift ver Gefunb- 
beit diefer Arbeiter äußerſt gefährlih. Um insbefondere die zweite und wich 
tigfte Urfache der Gefahr zu entfernen, bat D’Arcet eine Einrichtung der Der: 
golder- Werkftätte empfohlen, melde allgemeine Nachahmung verdient. Das 
Weſentliche ber Erfindung zielt darauf ab, durch Lünftlihe Vorrichtungen einen 
beftändigen und fehr febhaften Luftzug in jenen Schornfteinen zu unterhalten, 
unter welchen die Arbeiten des Abrauchens und Mattirens vorgenommen wer: 
den; fo daß die aufiteigenden Dämpfe und Gaſe fogleich und vollftändig fort: 
geriffen werben, ohne in den Arbeitsraum treten zu Bönnen. 

Bemerft muß werden, daß Gold in der Alche des Abrauchofens und bes 
Mattirofens, im Kehricht von den Arbeitstifchen und dem Fußboden ber Werk: 
ftätte, in der Flüffigkeit und dem Bobenfage der Mattirtonne (S. 468), in 
den alten Kragbürften und in dem Schmutze des Zubers, worin dad Kragen 
vorgenommen wird, endlih im Ruß aus den Schornfteinen — in nit zu 
vernacdhläffigender Menge enthalten if. Man gewinnt daſſelbe burdy ange- 
meſſene Berfahrungsarten wieder, deren nähere Befchreibung jeboch bier zu weit 
führen würde. Man Bann, nad beflimmten Erfahrungen, annehmen, baß von 
100 Theilen Gold, die im Amalgam zum Vergolden angewendet werden, nur 
etwa 74 Theile wirklich auf die Waare gelangen; 22 Theile aus ben Abfällen 
wieder geivonnen werben können; und 4 Theile gänzlich verloren gehen. Auf 
1 bannov. Quadratfuß Bronze Oberflähe wird durch die Feuervergoldung, 
nad) deren geringerer ober größerer Stärke 365 bis 2213 Milligramm (d. i. 
2/0 bis über 1/, köln. Loth) Gold befeftigt, wonach man bie Dide der Gold⸗ 
loge auf 4,,,00no Did Mn Bol ſchätzen kann. 

Bon alter vergoldeter Arbeit oder von Stüden, weldye während bes Ber- 
goldens verdorben werden, läßt fi das Gold auf verfchiedene Weife gewinnen 
(abfprengen). Man beftreicht z. B. die Oberfläche */,, Soll bi mit einem 
Brei von 2 Theilen Schwefel, 1 Theil Salmiat und Effig; madt die Stüde 
rothglühend ; Löfcht fie in mit Schwefelfäure angefäuertem Wafler ab, morin 
man fie einige Stunden liegen läßt; und kratzt fie endlich ab. Die ſich erge- 
benden Schuppen (vorzüglihd Schwefeltupfer mit Gold vermengt) werden mit 
Salpeter und Borar in einem Tiegel gefhmohen. — Auch kann man bie ver- 
goldeten Waaren in Quidwaffer (©. 466) tauden, bis fie von niebergefchla: 
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genem Quedfilber ganz weiß find; das nun auf der Oberfläche firende Amal⸗ 
gam abfhaben und glühen, mobei upferhaltiges Gold zurüdbleibt. 

b) Bergoldung des Kupfers. — Soll Kupfer vergoldet wer- 
ben, fo verfährt man ganz auf die nämlidhe Weife, wie im Vorhergehen— 
den vom Tombak und Dieffing angegeben if. Kupfer erfordert übrigens 
mehr Gold ald die Bronze; auch nimmt ed weniger leiht das Amal- 
gam an. 

c) Bergoldung auf Silber. — Dad Berfahren dabei ift mit 
dem bei der Brongevergoldung übereinftimmend; nur ift beim Auftragen 
des Amalgamd auf Silberwaaren, melde über 12 Loth fein find, das 
Quidwaffer (©. 466) entbehrlid und felbft unnüg: Erfteres, meil das 
Silber ohnehin Teiht genug da8 Amalgam annimmt; Lebteres, weil vom 
Silber nit fo wie von der Bronze die Duedfilberauflöfung zerfeßt, und 
das Qucedfilber derfelben auf die Oberfläche der Arbeit niedergefchlagen 
wird. Dagegen gebraudt man auf 12löthigem und noch ſtärker legirtem 
Silber allerdinge Quickwaſſer, weil e8 hier (tegen der vorhandenen grö- 
Bern Dienge Kupfer) feine Dienfte thut. Es verfteht fih von felbft, daß 
die zu bergoldenden Silberwaaren ganz rein und blank gemacht fein müf- 
fen, mas man durch kurzes Sieden mit fehr verdünnter Salpeterfäure 
bewerkſtelligt. — Sol die Vergoldung auf Silber matt bleiben, fo be 
dbedt man fie mit einem Brei von 8 Xheilen Salmiaf, 2 Ih. Salpeter, 
2 Th. froftallifirtem Grünfpen, 2 Ih. Eifenpitriol, 1 Th. Kupfervitriol, 
der nöthigen Menge Effig und ein wenig Scheidewaffer; läßt diefen 
Üeberzug auf Kohlenfeuer braun werben; löfht dann die Stüde in Waf- 
fer ab und fpült fie rein. Soll die Vergoldung dagegen polirt werden 
(was mittelft des Blutſteins gefhieht); fo erhöht man vorher die Farbe 
derfelben durdy Abbrennen mit Glühwachs, nah der (S. 468) beſchrit⸗ 
benen Weiſe. 

Bergoldete Silberwaare führt den Namen Vermeil (rermeil); das 
Gold auf derſelben hat immer nur eine Farbe von ziemlich, geringem Feuer. 
— Bon altem vergoldetem Eilber trennt man das Gold durch Lebergießen 
mit Königswaffer, Abkragen der Oberflähe und Auskochen des Abgefrasten 
mit Königswafler. Beide Portionen Königswaffer enthalten das Gold auf: 
gelöft, weldyes man daraus durch Gifenvitriol niederfchlägt (S. 68). 

d) Bergoldung auf Eifen und Stahl. — Da das Eifen 
äußerft wenig Neigung befißt, fi) mit dem Quedfilber zu verbinden, fc 
nimmt e8 aud) da8 Goldamalgam bdireft nidt an, und läßt fi folglich 
nicht ohne befondere Vorbereitung im Weuer vergolden. Man Fann in= 
deffen auf Ummegen zum Ziele fommen: Entweder indem man das Eifen 
(den Stahl) auf naffem Wege dünn verfupfert (S. 462) und fogleid 
in Waffer abfpült, worauf e8 fih dann, wie Kupfer, mit Amalgam ter- 
golden läßt. Oder dur vorläufige naffe Amalgamirung der Oberfläche, 
worauf diefe ebenfalld das Goldamalgam gut annimmt und alfo gleich 
Bronze oder Kupfer vergoldet werden kann. 

Die Bergoldung auf einer Kupferunterlage mißlingt leicht dadurch, daß 
2ebtere ſich ſammt dem Golde vom Ciſen ablöfet. — Die erwähnte nafle Amal- 
gamirung wird auf folgende Weife bewerkſtelligt: Man bringt in ein Porzel⸗ 
langefäß 24 Gewichttheile Quedfilber, 2 Oth. Zink, 4 Gth. Eifenvitriel, 24 
Gth. Waffer und 3 Gth. Salzfäure von 1.2 fpezif. Gewicht, wirft bie zu 
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amalgapirenden Stüde von Schmiebeifen, Gußeifen oder Stahl ebenfalls 
binein- und erbhigt zum Kochen. In ganz Burger Zeit überziehen ſich die Gegen- 
fände mit einer fpiegelblanken dünnen Quedfilberhaut. 

2) Kalte Bergoldung, Bergoldung durch Anreiben (dorure 
a froid, dorure au pouce, cold gilding, gilding by the rag). — 
Auf Kupfer, Meffing, Tombak, Argentan und Silber anwendbar, und 
hauptſächlich bei Letzterem gebräuchlich. Man löſet reinea Gold in Königs— 
waſſer auf, fo viel ald Leptered aufnehmen will; tränft mit der Auflö— 
fung feine Leinwandlappen; zündet diefelben nad dem Trocknen an, und 
läßt fie zu Afche brennen. Der Goldzunder (or en chiffons, or en 
drapeaux), welchen man auf diefe Weife gewinnt, enthält metalliſches 
Gold in höchſt feiner Zertheilung. Zur Bereitung beffelben kann man 
fi ftatt der reinen Goldauflöfung audy einer etwas fupferhaltigen be— 
dienen, und man thut dieß oft abfihtlih, um der Vergoldung mehr Röthe 
(Beuer) zu geben. So löfet man 3. B. 6 Theile feines Gold und 1 
Theil reines Kupfer in 16 Theilen Königswaffer auf, und verführt übri= 
gend wie oben. — Um die Bergoldung zu beiverkitelligen, taudt man 
den Singer, beffer aber das etwas verkohlte (am Lichte angebrannte) und 
mit Waffer, Salzwaffer oder Effig benegte Ende eines Korkpfropfes in 
den Goldzunder, und reibt dann damit die zu bergoldende Metallfläche, 
welche natürlich vorher ganz blank gemadt fein muß. Wenn durd) hin 
länglich fortgefeßtes Neiben die Vergoldung vollendet ift, gibt man ihr 
die Politur durd Reiben mit einem Über den Kork gefpannten meiden 
Leinwandläppchen, bei großen Arbeiten aber durch Blutfteine oder Polir- 
ftähle, die mit Seifenwaffer benegt werden. 

Diefe Bergoldung ift viel weniger dauerhaft als die Feuervergoldung, weil 
Das Gold nur leicht an ber Metalloberfläche haftet; fie zeigt aber, insbefonbere 
auf Silber, eine recht fchöne Farbe, und übertrifft bier an Schönheit die Feuer: 
vergoldung: fo, daß man oft Silberwaaren im Feuer nur fehr ſchwach ver: 
goldet und dann eine Palte Bergolbung darauf feßt. Dan erreicht hierdurch 
den Vortheil der fchönen Farbe, verbunden mit größerer Dauer, ale die Palte 
Bergoldung (das Anreiben) allein gewähren kann. 

3) Naſſe Vergoldung. — Man faßt unter diefen Namen die— 
jenigen Berfahrungsarten zuſammen, bei welden das Gold in einer Auf⸗ 
[öfung angewendet wird. Dahin gehört: 

a) Die naffe Bergoldung auf Kupfer, Meffing und 
Zombaf (dorure au trempe), — Man löfet in Königsmaffer fo viel 
feines Gold auf, als jenes aufzunehmen vermag; dunftet die Flüſſigkeit 
in einer Porzellan=- Schale bei gelinder Hife zur Syrupsdide ab; und 
Töfet die beim Erkalten entfichende kryſtalliſirte Maffe in ziemlich viel 
Maffer wieder auf (z. B. auf einen Dufaten Gold 2 bis 3 Pfund Waf- 
fer). Man gewinnt dadurch eine Slüffigkeit, mit welcher man kleine Ge⸗ 
genflände, ala: Ketten, Uhrſchlüſſel, Knöpfe, Ohr- und Pingerringe x. 
bloß dadurd) vergolden kann, daß man fie (nad) vorausgegangenem Gelb- 
brennen, S. 422) wiederholt eintaucht, mit Weinftein abbürftet und in 
reinem warmem Waffer abfpült, bis die Vergoldung ftark genug ift. Nach 
dem letzten Spülen trodnet man die Stüde mit Sägefpänen ab, und 
polirt fie nöthigenfalls mit dem SPolirftahle oder mit der Kraßbürfte. 
Diefe Bergoldung fällt immer ziemlid) bleich röthlidh aus. — Ein meit 
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befferes, immer gut gelingendes Berfahren ift das folgende: Dan. bereitet 
Königemwafler durch Zufammenmifhen von 4 Loth Salpeterfäure (fpezif. 
Gewicht 1.45), 3Y, Loth Salzfäure (fp. ©. 1.15) und 2%, Loth Waſ⸗ 
fer — oder 7 Loth Salpeterfäure von 1.39, 3 Loth Salzfäure von 1.17 
und Y, Loth Wafler — und löfet darin durch Kochen 1 Loth feines 
Gold auf, bid ſich Feine rothen Dämpfe mehr entwideln; vermiſcht Diele 
Flüſſigkeit langſam (wegen des Aufbraufense) mit 2 Pfund doppelt-koh⸗ 
lenſaurem Kali, in 4 Pf. deſtillirten Waſſers aufgelöſt; läßt die Miſchung 
in einer Porzellanſchale kochen, und hängt die ſorgſam gelbgebrannten 
Tombaf = Gegenftände Y%, bis 1 Minute lang hinein. Herausgezogen, 
werden diefelben fogleih in reinem Waffer abgefpült und in Buden- 
Sägefpänen abgetrodnet. Sie erfheinen nun ſchön vergoldet und können 
nad) Erforderniß mit Blutflein oder mit Polirftählen polirt werden. Legt 
man die bergoldeten Stüde in fehr verdünnte falpeterfaure Quedfilber- 
auflöfung (Quickwaſſer) bis fie weiß geworden find, und erhigt fie dann 
borfihtig zur Wegtreibung des Duedfilbers, fo entfteht eine beilgelbe 
matte Oberfläde, die fih mit ber gewöhnlichen Farbe aus Kochſalz, 
Salpeter und Alaun (S. 467) hochgelb färben läßt, mobei indeffen bie 
Einwirkung nicht zu lange dauern darf, meil fonft das Gold burd bie 
Barbe meggenommen wird. — Der Bergoldungsflüffigfeit muß in dem 
Maße, mie fie während ded Gebrauchs einkocht, deftillirtes Waffer zuge⸗ 
fegt werden. Wenn fie an Gold ziemlich erfchöpft ift, verſtärkt man fie 
wieder durch Zufak bon etwas Goldauflöfung. — Meffing, Kupfer, ver⸗ 
fupferter Stahl, Weißbleh, nehmen die Vergoldung gleih dem Tombak 
an; mweniger Teiht Silber und Argentan. 

Die oben vorgefchriebene Menge des doppelt = Lohlenfauren Kali (welche 
megen bes hohen Preiſes in Betracht Bommt) kann ohne Schaben vermindert wer: 
den, indem ınan nad) folgender Vorſchrift verfährt, die übrigens etwas mehr Arbeit 
verurfadht: Man löfet 1 Loth Gold in Königswafler auf, dampft bei gelinder 
Wärme die Auflöfung bis zur Trodenheit, und bis der Rüdftand röthlich zu 
werten anfängt, ab; löſet das Goldſalz wieder in 6 Pfund beftillirten Waf: 
fers auf; ſetzt 8 Loth doppelt-fohlenfaures Kali zu, und verfährt meiter mit 
der Flüffigkeit wie oben. — Grüne Bergoldung kann man berborbrin: 
gen, indem man der Bergoldungsflüffigkeit eine angemeflene Menge Auflöfung 
von Proftallifirtem falpeterfaurem Silber zufeßt. — 

Man kann auf dem bier angezeigten Wege nur leichte (dünne) Bergol: 
dungen zu Stande bringen, welche höchſtens fo ſtark find als bie leichtefte üb: 
liche Feuervergoldung. Bei eigens in diefer Hinficht angeftellten Berfuchen ergab 
fih, daß die auf 1 hannov. Quadratfuß Tombak⸗Oberfläche abgeſezte Goldmenge 
233 bi 360 Milligramm oder 3/4, bis 1, Loth kölniſch betrug, was auf eine 
Tide des Goldüberzuges — Yır3000 DIE Y/ıroeoon hannov. Zoll fließen Täßt. 

b) Die naffe Bergoldung auf Silber (griedifdhe Ver— 
goldung). — Die unter a (S. 471) befchriebene Art der naffen Bergoldung 
ift auf Silber nicht anwendbar, meil diefes durdy die Einiwirfung bes in der 
Goldaufldfung befindlihen Königämaffers fih mit Chlorfilber (Hornfilber) 
überzieht, modurd die Anhaftung des Goldes verhindert wird. Um daher 
Silber naß zu vergolden (maß jedoch felten gefchieht), Löfet man Alem⸗ 
brothſalz (eine Berbindung bon Quedfilberhlorid und Salmiak) in 
Scheidewaffer, und in diefer Flüſſigkeit Gold auf; dampft die Auflöfung 
ab, bis fie anfängt etwas did zu werden; und taudt nun das Silber 
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hinein. Die Gegenwart des Duedfilbers verhindert die Bildung bon 
Chlorfilber, und mithin Tann fi) das Gold feſt auf die Oberfläche des 
Silber niederfhlagen. Das Alembrothfalz erhält man, wenn man 
gleihe Theile ätzenden Quedfilber- Sublimat und Salmiaf in heißem 
Maffer auflöfet, und die Flüffigfeit bis zur Krhftallifation abdampft. 

c) Naffe Bergoldung auf Eifen und Stahl. — Kleine 
Stahlwaaren, wie Scheeren, dirurgifche Inftrumente, Näh⸗ und Strick⸗ 
nadeln, zc. werden öfters ganz oder theilmeife vergoldet (4. 3. die Näh⸗ 
nadeln bloß an den Dehren, die Stridnadeln an den beiden Spiken); 
und man bedient fih hierzu zum Theil ded nachfolgenden Verfahrens. 
Man löſet feines Gold in dem vierfahen Gewichte oder überhaupt in fo 
wenig Königsmaffer auf, baß Letzteres geſattigt wird, und ein kleiner Reſt 
Gold unaufgelöft bleibt. Zu der in einer FSlaſche befindlichen Goldauflb⸗ 
fung fügt man die zweifahe Menge (dem Raume nad) Schwefeläther, 
und fhüttelt da8 Ganze gegen zehn Minuten lang. In der Ruhe Jon= 
dert fih dann der Aether, der alles Goldfalz in fi) aufgenommen bat, 
als eine gelbe Schichte oben ab, während man darunter eine wäfferige, 
farblofe Blüffigkeit findet. Man zieht oder gießt den goldhaltigen Aether 
in ein anderes Fläſchchen ab, welches man mohlverftopft aufbewahrt. 
Die zu bergoldenden Stahlwaaren werden, nachdem fie mit Polirroth 
und MWeingeift polirt find, in den Goldäther getaucht (oder mittelft des 
Dinfele damit befltihen), in Waffer abgefpült und gelinde erwärmt. 
Durch längeres Verweilen im Aether oder durch Wiederholung bed Ein 
tauchens oder Beſtreichens wird die Vergoldung bider. Dieſelbe haftet 
noch feſter, wenn die Stahlfläche in geringem Grade rauh iſt. Man kann 
zu dieſem Behufe den polirten Stahl gang oder ſtellenweiſe durch Schei⸗ 
dewaſſer matt ätzen, dann wie vorhin angegeben behandeln, und zuletzt 
mit dem Polirftahle überfahren. Von den nit geäßten Stellen läßt 
fih das Gold leicht mwegreiben, und die Aethervergoldung ift überhaupt 
niht dauerhaft. Weit mehr Empfehlung verdient die Bergoldung nad) 
a) mittelft Goldauflöfung und zmweifachstohlenfaurem Kali, wozu die Ge- 
genflände (aus Stahl, Schmied⸗ oder Gußeifen) vorläufig bünn liber= 
fupfert werden, &. 462, und die Vergoldungsflüffigkeit heiß, jedoch nicht 
fochend, in Anwendung fommt. 


d) Galvanifhe Vergoldung (dorure galvanique)*). — Hat 
neuerli wegen ber Leichtigkeit ihrer Ausführung und der Möglichkeit, 
durch fie nad Belieben einen fehr dünnen (daher mwohlfeilen) Goldüber- 
zug auf Gegenfländen von allen Metallen bervorzubringen, große Ver— 
breitung erlangt. Das Wefentlichfte in Betreff diefer Vergoldungsmethode 
ift ©. 145 angedeutet, fofern man fich dabei des einfachen galvanoplafti= 
[hen Apparats bedient. Zum Bergolden großer Gegenflände ift e8 jedoch 
erforderlich, oder menigftend beffer, eine galvanifche Batterie zu gebrauchen, 
in weldem Valle die Anordnung derjenigen ganz ähnlich ift, deren Bei 


*) Die galvanifhe Vergoldung, Verfilberung ıc. Bon 2. Elsner. Berlin, 
1843. — Eine Menge zerftreuter Artikel im Polytechn. Journal, Yoly: 
Es) —— Berliner Verhandlungen, Berliner Gewerbe-Blatt, ic. 
eit 1 
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Gelegenheit des Verkupferns am Schluſſe gedacht wurde (S. 463); nur 
daß man ſtatt des am Kupferpoldrahte angebrachten Kupferbleches ſich 
eines Goldbleches (z. B. eines dünn ausgewalzten Dukatens) bedient. 
Bon dieſem Bleche löſet ſich in dem Maße in der Vergoldungsflüſſigkeit 
auf, als dieſe Gold an dad zu vergoldende Stück abgibt, fo daß bir 
Flüſſigkeit ftets in unveränderter Stärke bleibt, während dagegen im ein- 
fachen galvanoplaftifhen Apparate ihre Goldgehalt nad und nad ab— 
nimmt. 

Die Bergoldungsflüffigkeit bereitet man am beften auf folgende Weife: 
Man löfet einen Dulaten in 3 bis 4 Loth Königöwaffer auf, verdampft 
die Löſung bis fie anfängt eine ſchön dunkelsgelbrothe Farbe anzuneh- 
men; löſet die unter Umrühren erfaltete Maffe in einigen Loth Regen⸗ 
maffer wieder auf (mobei aus der Porzellanfchale Alles berausgefpült 
wird), und filtrirt die goldgelbe Blüffigkeit. Man Löfet ferner 8 Loth 
gelbes Chaneifenkalium (gemöhnlices Blutlaugenfal;) und 1 Loth kryſtal⸗ 
Iifirtes Pohlenfaures Natron in 2’, Pfund Regenwaffer, bringt die Auf- 
fung in einer Porzellanfchale zum Kochen, und feßt nun die borer- 
mähnte Goldlöfung hinzu. Sobald der dabei entftehende ſchmutzig grün: 
lihbraune Niederſchlag rein roftbraun geworden, nimmt man die Scale 
bom Weuer, läßt erfalten und filtrirt durch weißes Löſchpapier. Die 
flare golögelbe Blüffigkeit Tann fogleich angewendet oder zu fünftigem 
Gebraud in gut verftopften gläfernen Flaſchen aufbewahrt werden. If 
fie durch fortgefeßtes Vergolden ziemlih erfhöpft, fo Tann man neuer- 
dings bie Goldauflöfung von einem Dukaten zufegen, mit 1 Loth Fohlen: 
faurem Natron auflodhen und filteiren. 


Der zu bergoldende Gegenftand muß vorläufig rein blanf gemadt 
und von Schmutz, Betttheilen 20. gereinigt fein, daher aud nur mit 
naffen Bingern angefaßt werden. Dan bängt ihn an einem Platin- 
oder bergoldeten Kupferdrabte in bie im Apparate befindliche Bergoldungs- 
flüffigkeit, welche ſchneller wirft mern fie auf etwa 300 R. erwärmt ift 
(mas jedoch Feinedwegs erfordert wird). Nah 1 bis 2 Minuten ift er 
ſchon mit einer dünnen Goldhaut befleidet; man nimmt ihn nun berang, 
fpült ihn mit Negenmwaffer, reibt ihn mittelft einer Pleinen Bürſte mit 
feingepulvertem Weinftein und Waffer ab, fpült abermals in reichlichem 
Waſſer, trodnet ihn mit einem reinen Zeinmandläppden und hängt ihn 
mwieber in den Apparat. Von 2 zu 2 Dlinuten wird diefe Behandlung 
wiederholt, bis die Vergoldung ſtark genug ift. 

Gegenftände, melde vor dem Vergolden polirt waren, erfcheinen aud 
nachher glänzend; folche, welche matt aewefen find, befommen eine matte Ber: 
goldung, und in beiden Källen ift der Goldüberzug fo fhön, daß Pein Färben 
(S. 467) oder Glühwachſen (©. 468) erfordert wird. Um cine rötblide 
Bergoldung zu erlangen, löfet man mit dem Golde etwas Kupfer in Königt: 
waffer auf, und verfährt Übrigens mie oben angezeigt. Zür grüne Bergol: 
dung bereitet man eine eigene Golbflüffigkeit, welche mit Silber verfeßt wird; 
enblih erhält man durch Bergoldungsflüffigkeiten, in welden Silber und 
Kupfer zugleich enthalten find, hell röthlichgelbe Vergoldungen. — Eoll 
ein Gegenftand nur tbeilmeife vergoldet werden, fo ſchüßzt man ale frei zu 
baltenden Stellen burch Bekleidung mit einem Dedgrunde, ber fehr aut 
nach folgender Borfchrift zu bereiten ift: Man fehmelzt 2 Theile Afpbalt (Ju: 
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denpech) und 1 Th. gepulverten Maftir bei gelinder Wärme unter Umrübren 
fo lange, bis die Mifhung ein gleihfürmiges Anfehen bat; biefelbe wird fo: 
dann auf ein kaltes Kupferblech ansgegoffen und in Wachspapier eingewidelt 
aufbewahrt. Um damit zu deden wird die erforderlihe Menge Dedgrund bei 
gelinder Wärme in.Xerpentinöl zur Eyrups » Konfiftenz aufjelöft, und diefe 
Auflöfung mittelft eines weichen Pinſels aufgeftrihen. Nach erfolgter Ber: 
goldung kann der Dedgrund durch ſchwaches Bürften, ohne anderes Hülfe- 
mittel, wieder entfernt werden. 


Kupfer, Mefing, Tombak, Glodenbronze, Argentan, Zinn, int, Guß- 
und Echmiebeifen, Stahl, Silber (fein und legirt), Platin, ja feines ſowohl 
als legirtes Gold felbft, find auf galvanifhem Wege gut und fehön zu ver: 
golden. Die Vergoldung des Goldes kommt mit Bortheil in foldhen Fällen 
zur Anwendung, wo baffelbe fehr geringhaftig ift, oder mo man burd gal- 
vanifche Bergoldung das fonft übliche Färben ber Goldwaaren erſetzen will 
(S. 426). 


Die Menge bes auf ben Gegenftänten abgefehten Goldes fteht genau in 
den Berhältnifie der Zeit, während melder die Bergolbungsflüffisfeit einge- 
wirft bat; d. h. in 4, 6, 8, 10 Minuten 3. B. wird 2, 3, 4, 5 Mal fo viel 
Gold abgelagert, ald in 2 Minuten. Hierdurch ift ein einfaches Mittel gege- 
ben, um auf Grund eines (mit dem nämlichen Apparate unter ganz gleichen 
Umftänden angeftellten) Probeverfuch die Stärke der Bergoldung zu reguliren. 
Das direktefte und ficherfte Verfahren, fi) genaue Rechenſchaft über die ver- 
mwenbete Goldmenge zu geben, beftehbt aber im Wägen der Stüde vor und 
nad dem Bergolden, was ohne Etörung bes Arbeitsganges gefchehen kann, 
da man fie ohnehin öfters aus der Klüffigkrit herausnehmen muß (©. 474). 
Es ift ein großer Borzug der galvanifhen Bergofdung, daß man ihr jeben 
Grad der Stärke nah Belieben zu geben vermag: einerfeitd eine fo geringe 
Dide wie nad Peiner andern Methode; andererſeits bie Stärke ber beften 
Zeuervergoldung. Bei deshalb angeftellten Verfuchen bat man auf 1 Quabdrat» 
fuß (bannov.) von 150 bis 3224 Milligramm ober 1/,, bis etwa *%,, Loth 
(kölniſchj Gold angebradt: die Dide des Weberzuges berechnet fi ungefähr 
— für den erftern Fall zu 2/essonn, für den legtern Fall zu 1/23, hannov. Zoll. 

Die galvanifchen Goldüberzüge find dichter ale die durch Feuervergoldung 
erzeugten, fie haften aber im Ganzen genommen etwas weniger feft, wiewohl 
zu einem ganz fichern Urtheile in letzterer Beziehung forgfältige vergleichende 
Berfuche mit ganz übereinftimmenden Vergoldungen beider Art nötbig wären, 
welche noch fehlen. Behandelt man vergoldete Gegenftänbe in ber Kälte ober 
bei gelinder Wärme in verbünnter Salpeterfäure, fo löfet fi bas Gold (wenn 
die Einwirkung nicht zu heftig gemefen ift) immer in Geſtalt Eleiner Blättchen 
von dem Silber, Kupfer, Tombak ıc. ab. Diefe Blätthen find auf beiden 
Seiten goldgelb wenn die Bergoldung eine galvanifhe (oder fonft auf naſſem 
eye erzeugte), dagegen auf der innern Seite mehr oder weniger dunkel ge: 
färbt wenn fie Feuervergoldung mittelft Quedfilber gewefen if. 


e) Kontakt-Bergoldung. Diefen Namen hat eine Abänderung 
des galvanifihen Vergoldungsverfahrens befommen, bei welcher zwar eben= 
falls eine ſchwache Elektrizitätd= Erregung dem Erfolge zu Grunde Tiegt, 
die aber ohne einen befondern Apparat auf folgende einfache Weife aus— 
geführt wird: Man löſet 1 Theil Goldchlorid (durd) Auflöfen des Goldes 
in Königswaſſer und Eindampfen zur Trockenheit bereitet), 6 Th. gelbes 
Cyaneifenfalium (Blutlaugenfa), 4 Th. fohlenfaures Kali (gereinigte 
Pottafhe), und 6 Th. Kochſalz in.50 Th. Waſſer auf; oder ſetzt der 
galvanifhen Bergoldungsflüffigkeit (S. 474) auf jedes Pfund 4 Did 6 
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Loth Kochſalz zu. Die eine oder die andere Blüffigfeit bringt man in 
ein glafirtes gußeifernes Gefäß, worin fie erwärmt, auch wohl (um 
ſchneller zu arbeiten) kochend gemacht wird; dann hängt man ben zu 
vergoldenden Gegenftand hinein und taucht überdieß ein Stüd Zink in 
die Blüffigkeit, welches unterhalb deren Oberfläche den "Gegenfland berührt. 
Die Bergoldung erfolgt dann ohne weiteres Zuthun. 


4) Vergoldung mit Blattgold (dorure avec de l’or en 
feuilles, burnished gilding). — Sie kann auf verfehiedene Weife be— 
mwerfftelligt werden, und ift auf Eifen, Stahl, Kupfer, Meffing ꝛc. an= 
wendbar, wird jedody meift nur auf Eifen- und Stahlwaaren wirklich 
gebraudt, 3. B. auf Säbele und Degenklingen, Gewehrläufen, 2. Das 
gewöhnliche Verfahren ift folgendes: Man erhigt das ganz blanke und 
an den Stellen, welche vergoldet werden follen, durch Scheidewafler matt 
geäßte Arbeitsftüd, bis es blau anläuft (bleuir); legt das Blattgold 
(S. 170) auf, breitet es mittelft Baummolle aus, und überfährt e8 Leicht 
mit dem Polirftahle (ravaler). Auf diefe erſte Schicht fommt eine zweite, 
dann eine dritte, wohl auch noch eine vierte, jede aus einem DBlättchen, 
bei befferen Arbeiten aus zwei Blättchen Gold beftehend. Nach jeder 
Schicht bewirkt man die Anbaftung des Goldes durd Reiben mit dem 
Dolirftahble, worauf man von Neuem erhitzt (recuire), um fogleid die 
folgende Zage aufjutragen. Nah der letzten Schicht gibt man durch flär- 
fere Anwendung des Polirftahles den nöthigen Glan. Man fann auf 
diefe Weife beliebige Zeichnungen durch die Vergoldung herborbringen, 
welche fih auf dem blauen Grunde ſehr fhön darftelen. — Die fo ges 
nannte raube Bergoldung (or hache) unterfcheidet fih bon der 
eben befchriebenen nur durdy zwei Umftände: 1) daß man bie zu bergol= 
dende Fläche mit einer Furzen und breiten Mefferflinge (couleau a hacher) 
nad allen Richtungen ritzt, um fie rauh zu maden, wodurch das Gold 
feiter haftet; 2) daß man wohl zehn bis zwölf Lagen, jede zwei Golb- 
blättchen ftarf, über einander aufträgt, theild um die Vergoldung an ſich 
fhöner, theild um die Ritzen (hachures) völlig unſichtbar zu maden. 
Die Zubereitung der Stangen, morau8 der bergoldete Silberdraht gejo= 
gen wird (S. 215), muß der Aehnlichkeit wegen bier erwähnt werden. 


Wie man aus ben zmei angegebenen Berfahrungsarten erfieht, ift ein 
Bwifchenmittel zur Befeftigung bes Goldes nicht nothwendig. Gleihwohl be: 
bient man fich öfters auch folgender Methode: Die zu vergoldenden, fchon vor: 
ber ganz blank gemachten Stellen werden mit Bernfteinfirniß fo bünn und 
gleihmäßig als möglich mitrtelft eines Pinſels beftrihen. Nachdem der Firniß 
in einem warmen immer fo weit getrodnet ift, daß er nur mehr fehr wenig 
Plcht, legt man auf benfelben das Blattgold in einer Schiht von mebreren 
Blättchen ; drüdt es mit Baummolle an, erhigt den Gegenſtand über Koblen- 
feuer oder auf andere angemeffene Weife bis zum Blauanlaufen; wiſcht das 
Gold an den Etellen, wo es über die Umriffe der Zeichnung binausragyt, weg; 
und polirt endlich mit dem Polirſtahle. Eine matte Bergolbung auf 
Eifen, Blei, ıc. bei Thor: und Balkon-Gittern u. dgl. bringt man baburdy 
bervor, daß man auf bie Delfarbe, womit ſolche Gegenftände beftrichen werben, 
bevor fie ganz getrodnet ift, das Blattgold auflegt und mittel Baumwolle 
anbrüdt. Nad dem völligen Trocknen ber Farbe ift es fehr feſt und dauer: 
baft angeklebt. 
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XVI. Verfilbern (argenter, argentare, siloering). 


Die Metalle, auf melden Berfilberung gewöhnlich angebradht wird, 
find: Kupfer, Meffing und Tombak. Es verfteht fih, daß diefelben vor= 
ber mit verdünnter Schwefelfäure oder mit Salpeterfäure rein abgebeißt 
fein müffen. Mit wenigen Ausnahmen find die Grundperfabrungäarten, 
welche beim Bergolden angewendet werden, ebenfalld zum Berfilbern brauch⸗ 
bar; man unterfcheidet demnach auch bier die vier Haupt- Methoden: 

1) PBenerverfilberung, heiße Berfilberung (argenture 
au feu). — Sie gefchieht entweder mit fertigem Silberamalgam; oder 
mit einer Mifhung, aus welcher fi beim Auftragen auf die Waare erft 
Amalgam erzeugt; oder endlich ganz ohne Amalgam. 

a) Um mit fertigem Amalgam zu verfilbern, wird ganz mie bei ber 
Beuerbergoldung (S. 465) verfahren; indem man durd) Erhigen des zer= 
Pleinerten feinen Silberd mit Quedfilber dad Amalgam barftellt dieſes 
mit Hülfe von Quidiwaffer aufträgt; über Koblenfeuer das Quedfilber 
abraudht; endlich die Verfilberung mit dem DBlutfteine polirt, in fo fern 
dieß berlangt wird. 

b) Um nad) der zweiten Art zu berfilbern, verfhafft man ſich feines 
Silberpulver, indem man bad in Salpeterfäure aufgelöfte Silber durd) 
hineingeftelltes blanfes Kupferbledy niederfchlägt; vermengt 4 Theile dieſes 
mit reinem Waffer gehörig ausgewafchenen Silbere mit 1 Th. äßenbden 
Duedfilber-Sublimats, 16 Th. Salmiat, 16 Th. Kochſalz, und reibt 
bad Ganze mit Waffer zu einem Brei; trägt Lektern durch Reibung auf 
die zu berfilbernde Metallfläche; fplilt mit reinem Waffer ab, trocknet und 
erhigt auf Kohlen zum ſchwachen Rothglühen. 

Bei dem Aufreiben bes Breies auf das Metall wird burch Letzteres ber 
Quedfilber-Sublimat zerfegt und aus bemfelben Quedfilber abgeichieden, wel 
ches fi) mit dem Silberpulver verbindet, und als Amalgam die Waare über: 
zieht. Durch das nachherige Erhigen wirb das Quedfilber ald Dampf wegge: 
trieben. — Statt metallifhen Silberpulvers kann auch Chlorfilber ange⸗ 
wendet werben, welches man als einen weißen (am Lichte violett werdenden) 
Niederſchlag erhält, wenn der Auflöfung des Silber in Scheidewaſſer (Sal⸗ 
peterfäure) Kochſalz zugemifcht wird. Vorſchriften für biefen Kal find fols 
gende: 8 Theile Chlorfilber, 30 Th. Glasgalle, 30 Th. Salmiat, 30 Th. 
Kochfalz, 3 Ih. Quedfilber-Sublimatz — 2 Theile Chlorfilber, 48 Ih. Koch⸗ 
falz, 48 Ih. Binkoitriol, 1 Ih. Quedfilber-Sublimat. Das Berfahren ift 
übrigens wie oben. Das Chlorfilber wird von dem in ber naſſen Mengung 
befindlichen Kochfalze aufgelöft, und durch das zu verfilbernde Metall unter 
Abſcheidung des Silbers zerfegt, welches fih nun mit dem Quedfilber aus 
dem Sublimate amalgamirt. 

c) Ganz ohne Zwifhenfunft von Quelfilber gefhieht die Berfilbe- 
rung ebenfalld mittelft Chlorfilber ; in welchem Balle denn ber Erfolg 
tefentlich ganz darauf beruht, daß duch Einwirkung des zu berfilbern= 
den Metalle das Chlorfilber zerſetzt, deſſen Silbergehalt abgeſchieden und 
durch die Hige auf der Metallfläche befeftigt wirt. Die Mifhung der 
Materialien zu diefer Verfilberung wird ziemlich mannidhfaltig abgeändert, 
und eben fo erleidet dad Berfahren einige Mobififationen. Man löſet 
3. B. 3 Loth feines Silber (oder fo viel legirtes Silber, daß deffen Fein⸗ 
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gehalt 3 Loth beträgt) in der nöthigen Menge Sceidewaffer auf, und 
ihlägt e8 durd Zufat don Kodfalz (wovon nahe an 2 Loth, in Waffer 
aufgelöft, erfordert wird) in Geftalt von Chlorfilber daraus nieder. Letz⸗ 
teres wird mit reinem Waffer ausgewaſchen. Dann zerftößt man 12 Loth 
Sulmiaf, 12 Loth Glasgalle und 12 Loth Kochſalz zu Pulver, und 
reibt diefelben nebft dem Chlorfilber und dem erforderlihen Wafler auf 
dein Neibfteine zu einem Brei. Don diefem gibt man eine hinreichende 
Menge zu den Waaren, welche verfildert werden follen, in ein irdenes 
oder porzellanenes Gefäß, und rührt darin mit einem Pinfel um, bis die 
Gegenftände ganz mit dem Brei überzogen find; worauf man fie behut- 
faın herausnimmt, auf einem Kupferblehe bis zum Schmelzen der falzi= 
gen Beftanbtheile des Breies erhitzt, in Waſſer ablöfcht, und endlich mit 
Meinfteinauflöfung abbürftet oder in einem Faſſe feuert. Diefe Berfil- 
berung muß zwei Mal oder noch öfter wiederholt werden, um die gehö— 
rige Stärke zu erlangen. — Eine andere Vorſchrift ift folgende: Man 
befeuchtet die zu verfilbernte Waare mit ſchwacher Kodfalzauflöfung, und 
beftreut fie durch ein feines Sieb mit einem pulberigen Gemenge von 1 
Theile gefällten Silberd (durh Kupfer aus der Silberauflöfung abge= 
fhieden, ©. 477), 1 Th. Chlorfilder und 2 Th. gebranntem Borar. 
Die Stücke mit dem darauf angeflebten Pulver merden nun auf Kohlen 
rothglühend gemacht; in kochendes Waſſer getaucht, worin etivad Wein 
ftein aufgelöft ift; und mit der Kraßbürfte gereinigt. Durch tiefe erſte 
Behandlung bat fidh eine Silberdedie gebildet, melde mit dem Metalle 
wirklich zuſammengeſchmolzen uud in daffelbe eingedrungen ift (daher man 
fie mit dem Namen Schmelzfilber zu bezeichnen pflegt). Um aber 
die Verfilberung zu verftärfen, vermengt man das vorhin zum Beftreuen 
angewendete Pulver mit gleihen Theilen Salmiak, Kochſalz, Zinfvitriel 
und Glasgalle; reibt Alles mit Waffer auf dem Neibfleine zu einem 
Brei; ftreicht diefen mittelft eines Pinfels recht gleichmäßig auf die Waare; 
macht Letztere kirſchroth glühend, Löfcht fie in fiedendem Waffer ab, und 
reinigt fie mit der Kraßbürfte in Faltem Waffer. Diefe zweite Verſilbe— 
rung wird allenfalls nod) zwei oder drei Dial wiederholt. Die Stüde 
fehen nad) ihrer Vollendung matt aus; Glanz gibt man ihnen durch den 
Molirftahl oder Blutftein. Das Silber hält fehr feit, weil, wie ſchon ge⸗ 
fagt, die erfte Schichte deffelben angefhmolzen iſt; daher ift diefe Verſil⸗ 
berung dauerhafter al3 jede andere. 

2) Kalte Werfilberung (argenture à froid , argenture au 
pouce). — Dan bedient fi) ihrer gemöhnlih, um Thermometer- und 
Barometer-Sfalen, Zifferblättern und manden Feinen Gegenftänten auf 
eine mohlfeile aber keineswegs dauerhafte Art das filberähnlide Anfehen 
zu geben; oft werden aud Xrbeiten, welche bereitd im Weuer verfilbert 
find, nod überdieß kalt verfilbert. Weil die kalte Verſilberung durch 
Reiben des Metalls mit gemwiffen Silberpräparaten vollbracht wird, fo 
führt das Verfahren den Namen des Anreibend; es gibt aber mehrere 
Arten hiervon. a) Mit 1 Theile gefällten, wohl ausgewaſchenen und 
getrodneten Silberpulbers (S. 477) reibt man 2 Theile Weinftein und 
2 Th. Kochſalz in einer Schale oder auf dem Reibſteine zufammen, mobei 
man zulegt etwas Waſſer zuſetzt, um einen giemlih dünnen Brei zu bil 
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den. Man nimmt ferner mit dem Finger, der in ein Läppchen feiner und 
dichter Leinwand gehüllt ift, etivad von dem Brei auf, und reibt damit 
anhaltend die Meſſing- oder Kupferfläde, bis diefelbe hinlänglich verfil- 
bert erſcheint; fpült das Stüd in warmen Waffer gut ab, und trodnet 
es durch Abwifchen, zuleßt aber dur gelinde Erwärmung. — 5b) Man 
bermengt und reibt zum feinften Pulver: 3 Theile Chlorfilber, 6 Th. 
Pottafhe, 2 Th. gefchlämmte Kreide, 3 Th. Kochſalz; — oder aud) nur 
1 Ehlorfilber, 6 Kochſalz, 6 Weinftein; — nimmt etiva8 daton auf ti- 
nen mit Waffer benegten Kork, und reibt damit anhaltend das Metall, 
twelches dann abgefpült und getrodnet wird. Das Chlorfilber wird auch 
hier durch das verfilberte Metall felbft zerfeßt, wie bei der heißen Berfil- 
berung (S. 477). — c) Das aus 1 Theile feinen Silbers (durch Auf- 
löfung in Sceidemwaffer und Zuſatz von Kochſalz) gewonnene Chlorfilber 
wird mit 4 Th. Weinftein, 4 Th. Kochſalz und der nöthigen Dienge 
Waſſer zu einem Brei zerrieben. Die bereit8 im Beuer verfilberten und 
gut gereinigten Gegenftände werden mit dem Brei überpinfelt, in Waffer 
abgejpült, mit fein gepulvertem Weinftein abgebürftet, endlich polirt. 

Hier kann aud der falfhen Berfilberung gedadht werden, durch 
welche man dem Kupfer und Meffing ohne Eilber ein, freilich fehr vergäng» 
liches, filberartiges Ausfehen verleihen kann. Man fchmelzt 1 Theil reines 
Zinn mit 1 Ih. Wismuth zufammen, rührt 1 Ih. Quedfilber hinein, und 
gießt das Ganze auf eine Steinplatte aus. Nah dem Erkalten zerftößt man 
diefes Gemiſch, beutelt es durch das feinfte Eieb, und vermengt es mit 11/, 
Theilen fein gepulverter, ebenfalld durchgefiebter Kreide. Um bavon Gebrauch 
zu machen, reibt man biejes Pulver mit einem Lappen auf die blanke Meffing» 
fläche. — Etwas beſſer und dauerhafter wirb bie falfche Verfilberung, wenn 
man ihr eine gewiffe Menge Silber zuſetzt, wie 3. B. nad folgender Anweis 
fung: In einer Reibſchale amalgamirt man 1 Xheil zerfchnittene Binnfolie 
mit 2 Ih. Quedfilber; dann fügt man, unter fortgefegtem Reiben, 1 Ih. ges 
fülltes Eilber (S. 477) hinzu, und vermengt endlih das Ganze mit 6 Th. 
gefhlämmter Knochenaſche. Wird etwas von diefer Maffe mit einem feuchten 
Zappen auf blanfes Kupfer oder Meffing gerieben, fo erfolgt fchnell die Ver⸗ 
filberung, welder man durch Reiben mit einem trodenen Tuche Glanz gibt. 
Die Arbeit wird befchleunigt, wenn man bie Waare vor der Berfilberung in 
eine Auflöfung von falpeterfaurem Quedfilber taudyt und baburd oberflächlich 
amalgamirt. 

3) Naſſe Verfilberung. — a) Silberfud. 5 Theile (auf) 
weniger) Chlorfilber werden dürch Kochen mit 16 Th. Kochſalz, 16 Th. 
Meinftein und der nöthigen Menge Waffer in einem glafirten gußeifer- 
nen Keffel aufgelöft; in die kochende Blüffigfeit bringt man die zu ver⸗ 
filbernden Gegenftände, welche nad) etiva einer Biertelftunde mit dem aus 
dem Chlorfilber abgefhiedenen Silber bededt erfcheinen, abgefpült und ge= 
trodnet werden. — Oder: Gleich viel raffinirter Weinftein und Kochſalz 
werden durch Kochen in Waffer aufgelöfl. Daneben löſet man Salmial 
bis zur Sättigung in Waffer und in biefer Flüffigkeit Chlorfilber; ſetzt 
hiervon eine geringe Menge zu der erftlih erwähnten Auflöfung; und 
kocht in dem Gemifche die Gegenftände, welche hierauf mit Weinfteinpulver 
naß abgebürftet, in reinem Waffer gefpült, endlich abgetrodnet werden. 

b) Auch dadurch, daß man bie fupfernen oder meffingenen Waaren mit 
Suidwaffer (S. 466) beftreiht, dann in falpeterfaure Silberauflöſung taucht, 
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und endlich glüht, entſteht cine Verſilberung. Dieſes Verfahren nähert ſich der 
Feuerverſilberung mit Silberamalgam; denn es erzeugt ſich in gewiſſem Maße 
ein ſolches Amalgam durch Verbindung des vom Quickwaſſer zurückgelaſſenen 
Queckſilbers mit dem aus der Auflöſung gefällten Silber; worauf durch das 
Gluͤhen das Queckſilber fortgetrieben wird. Jedoch läßt fi) ohne Beihülfe des 
Queckſilbers ebenfalls verfilbern, indem man 1 Loth Silber in 5 bis 6 Lotb 
Ealpeterfäure vom fpezif. Gewichte 1.25 auflöft; bie Auflöfung mit der 64fachen 
Raummenge Wafler verdünnt; die polirten, ganz von Fett und Schmus freien 
Kupfer: oder Mefiing-Stüde eine halbe Minute lang eintaudt; fie in Waſſer 
abfpült, abtrodnet, mit gefhlämmter Kreide abreibt ; und diefe ganze Behand⸗ 
lung (@intauden, Spülen ꝛc.) acht bis zehn Wal wiederholt. 

Alle unter a und b aufgeführten Methoden der Verfilberung geben nur 
ſehr ſchwache Ueberzüge. 

c) Galvaniſche Verſilberung. Wird auf dieſelbe Weiſe mie 
die galvaniſche Vergoldung (S. 473) bewerkſtelligt, nur daß ſtatt der 
goldhaltigen Flüſſigkeit eine ſilberhaltige in Anwendung kommt. Unter 
den verſchiedenen desfalls empfohlenen Zubereitungen ſind folgende anzu— 
führen: 1) Man bringt das aus 1 Loth zmölflöthigen (oder %, Loth 
feinen) Silbers durch Aufldfen in Salpeterfäure und Niederſchlagen mit- 
telft Kochfalz bereitete, mit reinem Waffer gut ausgewaſchene Chlorfilber 
noch feucht in eine Porzellanfchale, gießt die Auflöfung von 12 Loth 
gelbem Chaneiſenkalium (Blutlaugenfa) in 2%, Pfund Waffer darauf, 
fügt noch 8 Loth Salmiafgeift bei, kocht da8 Ganze unter Erfah des 
berdbampften Waffers mindeſtens eine Stunde lang, trennt den braunen 
Bodenſatz durch Biltriren und verwendet die goldgelbe klare Slüffigfeit. 
2) Dan löfet 1 Loth kryſtalliſirtes falpeterfaures Silberoryd in 1 bis 2, 
allenfalls auch 31/, Pfd. Waffer (bei viel Waffer erhält man glänzende, 
bei wenig Waſſer matte Verfilberung); und feßt eine in menig Waſſer 
bereitete Auflöfung von 1 bi8 2 Loth Chankalium hinzu, fo lange bis 
der anfangs entflandene weiße Niederfchlag wieder verſchwunden ift; fil- 
trirt und bewahrt die waſſerklare Flüffigfeit in gut verftopften Glasfla— 
fhen zum Gebraud). 

Die galvanifche Verfilberung ift auf Kupfer, Meffing, Tombak, Gloden- 
bronze, Argentan, Guß- und Schmicbeifen direft mit gutem Erfolge ausführ: 
bar; auf polirtem Stahl und auf Zinn hält fie gewöhnlid nur dann feit, 
wenn man bie Stüde vorher galvanifch überfupfert hat; der Stahl wird noch 
befier dadurdy vorbereitet, daß man ihn in eine Zlüffigfeit taucht, welche aus 
1 Ih. falpeterfaurem Silber mit 60 Ih. Waffer aufgelöft, 1 Ih. falpeterfau: 
tem Quedfilberorgb ebenfalls mit 60 Ih. Waffer aufgelöft, und 4 Th. Sal⸗ 
peterfäure vom fpez. Gew. 1.375 zuſammengemiſcht ift. Nach dein Herauszieben 
wird der Stahl mit Leinwand abyewifcht und fogleih in bie Berfilberungs» 
flüffigfeit gebracht. 

‚ Galvanifch verfilberte Gegenftäube zeigen öfters den Fehler, nad einiger 
Zeit ſchmutzig gelb anzulaufen. Diefer Veränderung wird vorgebeugt, wenn 
man das frifch verfilberte Stück in reihlichem Wafler fpült, trodnet, in eine 
Ponzentrirte Borarauflöfung taucht oder mit Brei von Borarpulver und Waflır 
bedeckt, auf Kohlen (jedoch nicht bis zum Glühen) erhigt, in fehr verdünnter 
Schwefelſäure abbeigt, von Neuem fpült, in Sägefpänen abtrodnet und ſchließ⸗ 
lih auf ein heißes Eifenbleh legt. — Schon gelbgewordene Gegenftände cr: 
halten ihre rein weiße Farbe wieder, wenn man (dur Erhitzen in einem 
Schmelztiegel) verkohlten Beinftein zu feinem Pulver zerreibt, mit Wafler zu 
einem biden Brei anmadt, von Letzterem auf das rein abgejpülte verfilbertz 
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Stück aufträgt, den Ueberzug über Kohlenfeuer trocknen läßt, den Gegenſtand 
in Waſſer mit Zufag von etwas Weinſtein erhitzt, in reinem Waſſer forgfältig 
le Eleine Weile in Pochendes Waffer hängt und an der Luft abtrod: 
nen läßt. 

Mittelft galvanifcher Verfilberung bat man auf 1 hannov. Quabdratfuß 
Metallflähe von 94 bis zu 1950 Milligramm (ss bis %,, Loth kölniſch) 
—— befeſtigt, deſſen Dicke hiernach von Yazoooo DIE Aura hannov. Zoll 
etrug. 

d) Kontakt-Verſilberung wird mittelſt einer filberhaltigen 
Auflöſung auf dieſelbe Weiſe vollführt, mie die Kontakt-Vergoldung 
(S. 475) in einer Goldaufloſung. Die Verſilberungsflüſſigkeit bereitet 
man duch eine Stunde langes Kochen von 1 Chlorfilber, 5 Blutlaugen= 
falz, 5 Eohlenfaurem Kali, 2 Kochſalz, 5 Salmiakgeiſt, mit 50 Waffer ; 
wobei man das berbampfende Waſſer erfeht und zuleßt vom Bodenſatze 
abgießt oder abfiltrirt. Beim Gebraudy wird diefelbe erwärmt. 


4) VBerfilberung mit Blattfilber. — Seit der allgemeinen 
Berbreitung des Plattirens (S. 164) find die mit Blattfilber verfilberten 
Kupferwaaren, welche früher oft vorkamen, felten geworden. Auch Eifen 
wird nur in einzelnen Wällen verfilbert. Das Berfahren flimmt mit dem 
überein, welches für die Bergoldung (S. 476) angegeben morben ift. 
Aud die rauhe Verfilberung (Argent hache) wird mie die ähn⸗ 
lihe Vergoldung bergeftellt; man legt jevooh 30, 40, felbit 50 Silber- 
blätthen (in Schichten von je 4 oder 6) über einander, um der Berfil- 
berung gehörige Stärke zu geben. — Die Berfilberung ber Drähte (S. 
215) gehört bierher. 


XVII. Berplatinen (Platiniren). 


Eifen und Stahl konnen mittelft Aether und einer Auflöfung des 
Dlatins in Königsmwafler eben fo verplatint werden, wie e8 für die ähn⸗ 
lihe Art der Bergoldung (3.473) angegeben if. Es ſcheint jedoch nicht, 
daß bierbon je eine ernftlide Anmendung gemadt worden fei. — Polirter 
Stahl, polirted Meffing und Kupfer laffen ſich aud dadurd mit Platin 
überziehen, daß man fie (nad Art ber Falten Berfilberung, &. 478) mit 
einem angefeucdhteten Gemenge bon PlatineSalmiad (S. 75) und Weine 
ftein treibt. — Naffe Platinirung ift nad verſchiedenen Methoden 
gut ausführbar: a) Platinfud. Dean Idfet dünnes Blech oder feinen 
Draht von Platin in feinem bierfahen Gewichte Königswaſſer (aus 2 
Th. Salzfäure von fpejif. Gew. 1.113 und 1 Th. Salpeterfäure von 
1.312 bereitet) auf, bringt die Auflöfung in einer Porzellanfchale zum 
Sieden und ſetzt von aufgelöftem Tohlenfaurem Natron borfihtig und 
langfam gerade nur fo biel zu, daß die Slüffigfeit ſchwach alkaliſch reagirt 
und fi) unbedeutend zu trüben anfängt. Zum Gebraude verdünnt man 
die fo bereitete Auflöfung mit dem ſechsfachen Volumen Waffer, erwärmt 
fie auf 40 bis 50° R., taucht die gut gereinigten und polirten Dietall- 
ftüde einige Sefunden lang ein, fpült diefelben in viel Waffer, und reibt 
fie unvergüglidy mit ganz trodenem weichem Leder ab. Polirtes Meffing 
nimmt diefe Platinirung am ſchönſten an; auf Kupfer, Stahl und Ar⸗ 
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gentan gelingt fie auch gut; minder ift dieß der Ball mit Eifen, Zink, 
Zinn, Blei, Silber. — Ein andered Verfahren, durch welches Kupfer, 
Meſſing, Tombak fpiegelblank platinirt werden, ift folgendes. Man Iöfet 
1 Th. Platinfalmiat und 8 Th. gemöhnlihen Salmiat in einer Por- 
zellanfchale durch Kochen mit 32 bi8 40 TH. deftillirten Waſſers auf, und 
legt oder hängt die abgebeigten und blanfgefcheuerten Gegenſtände hinein, 
welche nach wenigen Sekunden wieder herausgenommen, mit gefchlämmter 
Kreide gepußt, abgewaſchen und getrodnet werden. 


b) Salvanifhe Platinirung. In dem einfahen galvanopla= 
ftifhen Apparate gelingt nur die Darftellung äußerſt dünner Platinüber- 
jüge, welche dem vorftchenden Platinfude an die Seite zu feken find. 
Stärkere Platinirung läßt fi) mittelft einer galvanifhen Batterie nad) 
der Methode erreichen, welche rüdfihtlich der Verkupferung, am Schluſſe 
(S. 463), angegeben wurde; wobei ftatt des Kupferblechs am Kupfer- 
poldrahte ein Platinbledy angebradt wird. Dad Platin lagert fih viel 
langfamer ab als Gold und Silber. Als Platinirungs - Flüffigkeit kann 
man eine mit etwas Salmiafgeift verfeßte Auflöfung von Platinfalmial 
in heißem Waffer, oder eine Auflöfung von Chlorkaliumplatin in flarker 
Aetzkalilauge gebrauchen. — Auch nad dem Berfahren der Kontalt⸗Ver⸗ 
goldung (S. 475) geht die Platinirung fehr gut von Statten, wenn 
man eine Auflöfung bon 1 Ih. Platindlorid in 100 Th. Waffer mit 
20 TH. Kochfalz und etwas Aehnatronlauge verſetzt anwendet, einen mes 
fingenen oder Fupfernen Gegenftaud bineinlegt und innerhalb der Blüffig- 
feit mit einem Stüde Zink zur Berührung bringt. 

Man kann auf galvanifhem Wege mit 17 Miligramm Platin (= Yan 
Loth köln.) 1 hannov. Quadratfuß Oberflähe gleihmäßig bededen, was auf 
eine Dice des Ueberzuges von nur etwa Yeroogne Soll ſchließen Täßt! Dagegen 
bat man anbererfeit8 auf 1 Quabdratfuß 3872 Milligr. (über 1,, Loth) Platin 
abgelagert, was eine Dide bes Ueberzuges = etwa !/ooo Boll ergibt. 


XVII. Irifiren (iriser). 


Durch Erregung eines galvanifch= eleftrifhen Zuftandes der Dietalle 
innerhalb gewiſſer metallhaltiger Fluſſigkeiten erfolgen, indem Letztere eine 
hemifche Zerſetzung erfahren, die Ablagerungen von feit anhaftenden Me⸗ 
tallüberzügen, melde im Borausgegangenen ald galvanifche Verkupferung, 
Bronzirung, Bergoldung, Berfilberung, Platinirung befproden worden 
find. Mittelft eines ganz ähnlichen Vorganges erlangt man zarte aber 
dennoch ziemlich dauerhafte Anflüge, melde mit den pradhtvollften Regen- 
bogenfarben ſchillern, und neuerlih ald Verzierung namentlich folder Ge- 
genflände aus Kupfer, Meffing, Tombak zc. angewendet werden, welche 
borher eine dünne galvanifhe Vergoldung empfangen haben. Diefe gals 
banifhe Metallfärbung (colorisation Slectro- chimique) er: 
fcheint 3. B. mit grüner oder purpurrother Hauptfarbe, in melde ein 
ſchwächerer Schein von Nebenfarben (gelb, blau, violett, hellroth) Hinein- 
fpielt. Das Berfahren zu ihrer Erzeugung ift Pürzlih folgendes: Man 
fült einen aus ſchwach gebranntem (poröfem) Porzellan beftchenden Zy⸗ 
linder mit verdünnter Auflöfung von Bleiglätte in Aetzkali, bringt den 
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vergoldeten Gegenftand hinein, und feßt den Zylinder in ein Glas, wel⸗ 
ches fehr verdünnte Salpeterfäure enthält. In Letztere taucht ein Platine 
blech, welches mit dem negativen (Kupfers) Pole einer ſchwachen galvani⸗ 
(hen Batterie von Tonftanter Wirkung in leitender Berbindung fteht. 
Den platinenen Schließungsdraht des pofitiven (Zinf=) Poles nähert man 
alddann (edoch nit bis zur Berührung) dem in der bleihaltigen Zöfung 
befindlichen Gegenftande. Die Farben erfheinen und wechſeln fehr ſchnell; 
fie rühren von Ablagerung einer äußert dünnen aber feſt anhaftenden 
Schicht Bleifuperoryd ber. 

Zegt man eine polirte oder mit verbünnter Säure abgebeikte Stablplatte 
(Silder:, Gold⸗, Platin-Platte) in eine Glas- oder Porzellan⸗Schale; gießt fo 
viel Auflöfung von Grünfpan in Effig hinein, daß die Platte bavon bedeckt 
it; und berührt nun einige Sekunden oder Minuten lang bie Platte mit 
dem Ende eines Zinkitäbchens: fo bilden fi) um bie berührte Stelle herum 
konzentriſche heilere und dunklere Ringe meift von ſchwachröthlicher Farbe. 
Je länger das Zink auf der Platte geſtanden hat, deſto größer werden die 
Kreiſe. Nimmt man nun die Platte heraus, trocknet fie mit reiner weicher 
Leinwand ab, und erbipt fie über der Flamme einer Weingeiftiampe; fo übers 
zieht fi) plöglich die vorher einfarbig röthliche Platte mit prachtvollen Karben, 
nämlich mit der verfchiedenartigften Grundfarbe, auf welcher die durch das 
Bintftäbchen berührt gemefenen Stellen wie Pfauenaugen im fchönften Farben» 
fyiele prangen. Die Art der Farben ift von der Temperatur abhängig; fie 
find meift goldgelb, blau, orangeroth,, violett, bronzefarbig. — Nimmt man 
ftatt der Grünfpanlöfung eine Auflöfung von Bleizuder, fo entfliehen etwas 
anders gefärbte Pfauenaugen mit «einem dunklen Klede in der Mitte. Man 
fann ſonach einige Mannichfaltigkeit in diefe Verzierung bringen, indem man 
bie gebadhten beiden Auflöfungen nach einander anwendet, und in dem Huf 
feßen des Zinkſtäbchens eine gewiſſe Ordnung beobachtet. — Die Farben wider: 
ftehen einer ziemlich flarten Reibung, und find die Kolge eines ungemein 
dünnen Niederfchlages von metallifhem Kupfer ober Blei, welcher nachher beim 
Erwärmen bunt anläuft. 


XIX. Emailliren (emailler, &mäillure, enamelling). 


Man berfteht darunter das Berfahren, durdy welches die Oberfläche 
bon Metallarbeiten ganz oder theilmeife mit durchſichtigen oder undurde 
fihtigen farbigen Glasmaffen überzogen wird. Jene Glasmaffen felbft 
beißen Email, Schmelz, Schmelzglas (&mail, enamel). Sie 
haben zur Grundlage ein farblofes, durchfichtiges, leichtflüſſiges Glas 
(Fluß, fondant, fluz, genannt), welches aus Quarzpulber oder weißen 
Sande, Pohlenfaurem Kali oder Natron und Bleioryd, zumeilen nody mit 
berfhiedenen anderen Zufäßen, gefhmolzen wird. Fügt man zu diefem 
durchfichtigen Glafe Zinnorhd, fo wird e8 weiß und undurdfidtig (Email 
im engern Sinne des Wortes). Somohl dad burdhfichtige als diefes 
bon Zinnoryd undurdfihtig gemachte Glas können durd Zufaß berfdie- 
bener Metalloryde auf mannichfaltige Weife gefärbt werden: auf dieſem 
Wege entftehen zahlreiche Arten von farbigem, theild durchſichtigem theils 
undurchſichtigem Email. 

Zur Bereitung des weißen unducchfihtigen Email wird 1 Theil Binn 
mit 1, 2, bis 6 Th. Blei zufammengefhmolzen, und die Mifhung in einer 
flachen eifernen Pfanme bei ſchwacher Rothglühhitze fo lange Palzinirt, bis fie 
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ganz in eine gelbliche, aus Zinnoxyd und Bleioryd beſtehende Maſſe (calcine) 
verwanbelt ift. Diefe verfeßt man, nachdem fie durch Mahlen und Schlämmen 
zu feinem Pulver verkleinert ift, mit weißem Sand (oder Quarzpulver) ud 
gereinigter Pottafche (oder Pohlenfaurem Natron). Die Verhältniſſe diefer Zu: 
fäge find fehr verfhieden nach dem Bleigehalte des Zinnorydes und nach dem 
größern oder geringern Grade ton Schmelzbarkeit und Härte, welden man 
dem Email zu geben wünfcht. Je mehr Kiefelerde (Sand ober Quarz) und 
je mehr Zinnoxyd in der Mifhung vorhanden ift, defto [hmerflüffiger und bär- 
ter fällt diefelbe aus; wogegen befonders ein großer Gehalt an Bleioryd 
zwar die Schmelzbarkeit fehr vermehrt, aber die Härte beträchtlich vermindert. 
Die Schmelzung des Emails gefchieht in beffifhen Tiegeln. 

Die Zuſätze, durch welche die verfchiedenen Karben des Emails erzeugt 
werben, find vorzüglih: Kobaltorgb zu Blau; Untimonfäure ober antimon- 
faures Kali zu Gelb; Kupferoryd oder Chromoxyd zu Grün; Kupferomtul 
oder Eifenoryd oder Goldpurpur zu Roth; Braunftein zu Biolett; berfelbe 
in größerer Menge, nebft Eifenhammerfchlag, zu Schwarz; u. |. w. 

Die Abfiht beim Cmailliren ift entweder: eine Metallflihe ganz 
gleichmäßig mit einer darauf gefchmolzenen Dede von einfarbigem Email 
zu berfehen (mie bei den Uhrzifferblättern und bei gußeifernen Gefäßen) ; 
oder: nur einzelne Stellen der Arbeitsftüde mit Email, oft von verfchie= 
denen Barben, zu befleiden (mie 3. B. bei Dofen, Ringen und anderen 
Schmudwaaren von Gold, bei Ordend-Deforationen 2). Das Wefent- 
liche des Verfahrens befteht in allen Fällen darin, daß dad Gmail als 
Pulber, mit Waffer angemadt, auf der zu emaillitenden Fläche audge- 
breitet, und dann burdy einen angemefjenen Hitzegrad zum Schmelzen ge= 
bradjt wird (ECinbrennen, passer au feu); worauf ed, nad tem 
Erkalten, als ein glängender, harter und glatter Ueberzug an dem Me— 
tale haftet. Zum Einbrennen dient ein Muffelofen, Emaillir- 
ofen (fourneau d’&mailleur)*), in welchem die Erhitzung mittelft Holz⸗ 
fohlen vorgenommen wird, ohne daß Aſche und andere Unreinigfeiten auf 
da8 Email fallen fünnen. 

Dünne Platten von Kupfer oder anderem Metalle, welche auf einer Fläche 
ganz mit gleichartigem Email überzogen werben follen (wie 3. B. bie Uhr: 
zifferblätter) muß man auf der Rückſeite gleihfalls mit Email verfehen (Be: 
gen⸗Email, contre-&mail), nicht bloß um die Steifheit zu vermehren, fon: 
dern aud um bem Werfen oder Berziehen zuvorzukommen, welches bei einſei⸗ 
tiger GEmaillirung durch die Zuſammenziehung bes erfaltenben Emails in dem 
noch Beißen und daher weichen Metall Statt finden würde. Didere Gegen: 
ftände oder folhe, welche nur ftellenweife und in geringer Menge Gmail er: 
balten, können des Gegen-Emails entbehren. Gewöhnlih muß das Gmailliren 
ganzer Flächen zwei Mal nach einander vorgenommen werden, wenn man 
einen recht gleichförmigen und glatter Ueberzug erhalten will. Auf einer weiß 
emaillirten Fläche Bann man mit leichter fchmelzbarem Email von verfchiebe: 
nen Farben malen, indem man diefe Emailfarben als zarte Yulver mit 
Spicköl anreibt, mit dem Pinfel kunſtmäßig aufträgt, und enblih im Gmail: 
lirofen einbrennt (Emailmalerei, peinture sur email). 

Shmudwaaren, welche emaillirt werben, beftehen theild aus Gold, theils 
aus Silber, theild aus Bronze (vergolbetem Tombak). Auf ſtark Pupferhalti: 
gem Golde, auf Silber und auf Bronze verändern mande Arten bes Emails 
bedeutend ihre Farbe und verlieren dadurch an Schönheit; daher laſſen fid 
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bie genannten Metalle nur in gewiffen Farben, und faft ausfchließlich mit un: 
burchfihtigem Email, emailliren. Gold, melches ganz fein oder wenigſtens 
20karatig ift, eignet fi am beiten und im ausgebehnteften Maße zu emaillir: 
ten Arbeiten. Ueber Emaillir-Loth f. m. S. 405. Da gewöhnlich durch die 
Nebeneinanderftellung verfhiedenfarbiger Email-:Gattungen eine Zeichnung aus: 
gedrüdt werben fol, und ein Ineinanderfließen oder eine ungenaue Begren⸗ 
zung der Karben dem Anfehen fchaden würbe: fo muß ber einer jeden Farbe 
zufommende Umriß durd eine feine erhabene Einfaffung angezeigt fein. Da» 
durch entftehen für die einzelnen Theile der Zeichnung flache Vertiefungen, die 
mit dem zerriebenen Email ausgefüllt werben; worauf man das Einbrennen 
vornimmt. Die ſchon erwähnten Vertiefungen werden durch Ausarbeitung mit 
den Grabſtichel oder durch Preffen bed Metalle in einer Stanze (©. 382) 
hervorgebracht; man macht fie oft, um bie Anhaftung bes Emails zu beför: 
bern, tur feine Grabftichel- Strihe etwas rauh, benukt aber foldye Striche 
auch, um bei burdfihtigem Email eine Art Schättirung zu erzeugen. Un⸗ 
mittelbar vor dem Auftragen bes Emails (wozu man fich eines plattgefchlage: 
nen unb zugefpigten Drabtes bedient) werden bie Golbwaaren gelinde geglüht, 
in kochendem verbünntem Sceidewaffer rein abgebeikt, in Waffer gefpült, und 
abgetrodnet. Das Email wird in einem Pleinen ftählernen Mörfer zerftoßen, 
unb in einer Reibfchale von Achat oder Feuerſtein mit Waſſer zu mäßig fei- 
nem Yulver gerieben. Nach dem Einbrennen wird bie Emaillirung mit feinem 
Sandſtein und Waffer abgeſchliffen/ mit gefhlämmten Tripel und Waffer (auf 
einem Stäbchen von Lindenholz) polirt, modardh fie einen fpiegeinden Glanz 
erhält. 

Eine der Emaillirung ganz nahe verwandte Arbeit ift das Niello 
(nielle) eine auf Silberwaaren (den bekannten Tula=-Dofen zc.) ge 
bräuchliche Berzierung, melde in eingrabirten oder durch Stahlplatten 
eingepreßten, mit einer Art ſchwarzer Farbe ausgefüllten Zeichnungen be= 
fteht. Die zum Nielliren (nieller, niellage) dienende ſchwarze Maſſe 
wird aus feinem Silber, Kupfer, Blei und Schwefel dur‘) Zuſammen⸗ 
ſchmelzen bereitet, nach dem Erkalten gepulvert, mit Salmiafauflöfung 
angemadt und in die Grabirung eingerieben; morauf man die wieder 
rein abgewiſchten Stüde im Cmaillirofen bi8 zum Schmelzen der ſchwar— 
zen Maſſe erhitt, mit Bimsſtein vorfihtig abfchleift und mit Xripel 
polirt. 

Die Bereitung der Mafle wird auf bie Art vorgenommen, daß man bie 
drei Metalle (zweckmäßig, um Orybation zu verhüten, mit etwas Borar) in 
einem Ziegel zufammenfhmelzt, das Gemifh in einen mit bem gepulverten 
Schwefel haldgefüllten Ziegel gießt, meuerbings ſchmelzt und zulest über ein 
Büſchel Reifer in Wafler ausfchüttet um e8 in Körner zu verwandeln, melde 
im gußeifernen Mörfer leicht zu Pulver geftoßen werben fünnen. Das Men: 
genverhältniß der Zuthaten kann ohne wefentlihen Unterfchieb bes Erfolges 
ziemlich wanbelbar fein, wie nachftehende Vorſchriften beiweifen : 

Silter... 1— 8— 3—- 3 — 1 
Kupfer... 1 — 18 — 5 — 5 — 2 


1.25 
Bra... — 4 — 1— — — — 
Schwefel.. — — 

Die Niellirung hat vor einem eigentlichen (aus Glasmaſſe beſtehenden) 
Email den Hauptvorzug, ſich inniger mit dem Silber zu vereinigen, weshalb 
in Niello ſehr feine Zeichnungen von höchſter Dauerhaftigkeit ausgeführt wer: 
den können. 
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Das Emailliren (Slafiren) der gußeifernen Kochge— 
fäße*) fol die Berzinnung erfegen; allein gemöhnlih hält dad Email 
(die Glaſur) zwar fehr gut in der Kälte, fpringt dagegen allmälig ab, 
menn die Gefäße mehrmald auf da8 Feuer kommen. Die Urfade liegt in 
der fehr ungleihen Ausdehnung des Eiſens und de8 Emaild durd die 
Märme Da für diefen Zweck das oben befchriebene meiße Email (S. 
483) zu Eoftfpielig fein würde, fo ſetzt man ein mohlfeileres aus gepody= 
tem Quarz, Borax, Veldfpath, gefhlämmten eifenfreiem Thon u. dergl. 
dur unvollkommenes Schmehen (Fritten) zufammen; mahlt daffelbe 
auf der Glafurmühle der Töpfer mit Waffer zu einer Brühe; trägt diefe 
im Innern der Gefäße (melde vorläufig dur verdünnte Schwefelfäure 
blank gebeigt, getrodnet und erwärmt find) durd Eingießen, Herumſchwen⸗ 
fen und Ueberpinfeln auf; befläubt den naffen Ueberzug mit einer eben 
fall gefritteten (oder geſchmolzenen) und fein gepulverten Waffe aue 
Beldfpath, Borar, Pottafche ze.; und erhigt endlich in einem Muffelofen 
zum Slühen, um die Glaſur zu fehmelen. 

Tähere Angaben über die Zufammenfegung ber Grundmaſſe und ber 
zum Aufftäuben beftimmten Dedglafur. a) Grundmaffe: 5 Xheile 
Quarz oder weißer Sand und 3 Th. kryſtalliſirter Borar in feinfter 
Dulvergeftalt gemengt und zur Entwäſſerung ded Borar erhigt, fein zer= 
rieben, gemahlen, gefhlämmt, getrod@net, mit dem Viertel des nunmehri⸗— 
gen Gewichts weißem Then troden verrieben, in Waffer angerührt. GIa= 
fur: 6 Quarz oder Sand, 3 kryſtall. Borar, 2 kalzinirte Soda zu⸗ 
fammen gefrittet, zu Pulver gerieben, endlih zu klarem Glafe gefhmolzen 
und wieder gepulvert. — b) Srundmaffe: 1 Kalfftein, 1 Gype, 4 
Feldſpath, 1 Borar. Glafur: 3 Quarz oder Sand, 6 gemöhnlidhes 
weißes (bleifreies) Glas, 2 Soda, 1 Borar. — c) Grundmaffe: 2 
Quarzpulver, 1 gebrannter Borar gefrittet; 8 Th. diefer Maſſe mit 1 
Ih. weißem Thon naß gemahlen. Glaſur: 25 weißes Glas, 5 Borar, 
4 Soda gefhmolgen, naß gemahlen, getrodnet; 45 Th. diefed Pulvers 
mit 1 Th. Soda in Waffer angemacht, getrodnet, zerfloßen. Oder: 100 
Dorzellanerdbe, 117 Borar, 35 kalzinirte Soda, 35 Salpeter, 35 zu 
Dulver gelöfchter Kalk, 13 Sand, 50 weißes Glas zufammen gefrittet, 
gepulvert; auf 45 Pfd. diefer Maffe 1 Pfd. Soda in Waſſer aufgelöft 
jum Anrühren, wonach der Brei getrodnet und zerfloßen wird. — 

Das Glafiren fchmiedeiferner Gefäße, Röhren ꝛc. fommt feltener vor; 
man bat aber Berfahrungsarten um auf denfelben ein ſchönes weißes 
Email bdarzuftellen ””), welches freilich theurer ift als das gewöhnlicht 
(etwas graumeiße) der Gußeifengefdirre. 


XX. Einlaffen mit Farben. 


Auf gemeinen Silberarbeiten, auf unechtem (vergoldetem) Schmud, 
ja felbft auf Zinnmwaaren, bringt man öfters farbige Verzierungen an, 





*) Jahrbücher, XX. 302. 
**, Polytechn. Journal, Bd. 106, S. 362. — Polytechn. Gentralbl. 1848, 
S. 45. s 
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welche eine unpolllommene Nachahmung ter Emaillirung find. Man reibt 
berjchiedene Barben (Bleiweiß, Mineralgelb, Zinnober, Berlinerblau, Kos 
baltblau, Schweinfurtergrün, Kienruß, 2.) mit Kopalfirniß an, und trägt 
diefelben, mit etwas Terpentindl verdünnt, mittelft eines fpißigen eifernen 
Stiftes in die vertiefte Zeihnung ber Übrigen ganz vollendeten Metall- 
arbeit. Sie trodnen fchnel und haben einen ziemlich ſchönen Glanz; 
dod) fünnen fie leiht von Email unterfhieden werden durch die große 
Meichheit, durch den Mangel des Glafigen im Anfehen, und durch bie 
eingefunfene Oberfläche, welche fie beim Trodnen erlangt haben. — Statt 
Kopalfirniß kann man Maftir gebrauden, welcher gefhmolzen, mit etwas 
Spiddl und den Farben vermiſcht, und auf die heiße Arbeit aufgetragen 
wird; wonach man Lebtere abfchleift, polirt, und wieder etwas erwärmt, 
um ben Barden durd flüchtige Schmelzung Glanz zu ertheilen. Bei 
diefem Berfahren enifteht nicht die eingefunkene oder vertiefte Oberfläche, 
bon der zubor die Rede war. 


XXI Bronziren (bronzer, bronzage , bronsing). 


Man verfteht bierunter urſprünglich diejenige Behandlung, durd) 
welche Gegenftinde aus Metall (oft aber aud) aus Holz, Gyps, u. f. tv.) 
der Bronze — d. h. ber Legirung aus Kupfer und Zinn — im An 
ſehen ähnlid gemacht werben. Doch bezeichnet der techniſche Sprachge— 
brauch auch manche verwandte Arbeiten mit dem Namen des Bronzirens, 
bei weldyen e8 nicht eben auf eine Nahahmung der Bronze, fondern über- 
baupt nur auf Erzeugung eined dünnen farbigen, daB Anfehen verfhd- 
nernden oder da8 Anlaufen und Roften verbindernden Ueberjuges .abge= 
fehen if, Die Wirkung des Bronzirens befteht entweder: N in ber 
Darftelung metalifh glängender Dberflähen bon gelber oder anderer 
Farbe; oder B) in ber Herborbringung einer gelben, bräunlichen ꝛc. Farbe 
bon unbollfommenem Glanze und mehr oder weniger Aehnlichkeit mit der 
dur den Einfluß der Luft matt und dunkel gewordenen Bronze ; oder 
endlich C) in der fünftlihen und ſchnellen Erzeugung (aud in der bloßen 
täufchenden Nachahmung) jened grünen Roſtes, melden Arbeiten aus 
Bronze durch die Jahrhunderte lang dauernde Einwirkung der Witterung 
allmälig erlangen. 

A 1) Eine metallifh ausfehende Bronzirung bon gelber ober rother 
Barbe bringt man auf gegoffenen Eifen= oder Zinntvaaren dur fein zer⸗ 
riebened Tombak und Kupfer hervor (gelbe, rothe Bronze, ©. 172). 
Das Pulver zur rothen Bronze (f. g. Kupferbronze) kann man aud 
dur Berreiben des aus einer falpeterfauren Kupferauflöfung mittelft 
blanker Eifenftüde niedergeſchlagenen Kupferd gewinnen. Die zu Dronzis 
renden Gegenftände werden mit Delfarbe angeflrihen; und wenn dieſe fo 
weit getrodnet ift, daß fie nur mehr menig lebt, fo freut man das Die- 
tallpulver auf, und reibt es mit einem weichen Zeinwandbaufde ein. 
Auch kann man die metallifhen Pulver mit Zeindlfirniß anmaden und 
dann mittelft des Pinſels gleich einer Farbe aufftreichen. 

2) Gegenftände aus Gußeifen (z. B. Büſten) erhalten eine bronze⸗ 
ähnliche oder Tupferröthliche Farbe, wenn man fie, mit verdünnter Salz: 
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fäure oder Schwefelfäure blank abgebeigt, mit Aufldfung von Kupfer- 
vitriol beftreiht oder in diefelbe eintaucht, wodurch fi ein äußerſt dünnes 
Kupferhäutchen feit an die Oberfläche hängt. Ueberhaupt wären die ber⸗ 
ſchiedenen Arten der naffen Berfupferung (S. 462), fo wie dad Bron⸗ 
jiren und Ueberziehen mit Meffing auf galvaniſchem Wege (S. 464) 
bierher zu ziehen. 

3) Zinnerne Medaillen erhalten durdy folgende Behandlung eine 
kupferrothe Bronzirung: Dan überpinfelt fie zuerft leicht mit einer Auf- 
Iöfung von 1 Theil Kupfervitriol und 1 Ih. Eifenvitriol in 20 Th. 
Waſſer, und trodnet fie wieder ab; wodurch fie eine ſchwärzliche Farbe 
befommen. Dann überreibt man fie mittelft eined andern Pinfeld mit 
Auflöfung von Grünfpan in feinem vierfachen Gewichte Eſſig. Nachdem 
fie troden geworben find, gibt man ihnen den Glanz durch Bürften mit 
einer fehr meiden Bürfte, wobei man anfangd gefhlämmtes Blutftein- 
pulver, zuleßt die Bürfte allein gebraudt. Solange man Blutftein an⸗ 
wendet, haucht man bie Medaille zumeilen an, um dad Pulver etwas 
anhaftend zu machen. — Zum Schuß gegen die Zuftfeudtigkeit bedarf 
diefe Bronzirung eined dünnen Anſtrichs mit Goldfirniß. 

B) 1) Büften, Standbildern u. dgl, melde aus Bronze grgoflen 
find, benimmt man gewöhnli vor ihrer Aufftelung den grellen Metall- 
glanz, flatt deffen man ihnen eine mattere bräunlide Farbe verſchafft, 
wie durch das Verweilen im Wetter von felbft, nur langfamer, zum Vor⸗ 
heine fommen würde. Zu diefem Behufe Töfet man 4 Theile Salmiaf 
und 1 Th. Sauerkleefal, in 210 Th. Effig auf, befeucdhtet mit diefer 
Blüffigfeit eine weiche Bürfte, und reibt damit fo lange das blanke Mer 
tal, Hiß die bearbeitete Stelle ganz troden ifl. Diefe Behandlung wird 
mehrmals tiederholt, und gelingt am beften bei gelinder Wärme, alſo 
im Sonnenſchein oder in einem mäßig geheitzten Zimmer. 

2) Durch Schwefelwaſſerſtoffgas läßt fi ein ähnlicher Erfolg errei⸗ 
hen, indem bie Bronze dur Bildung von Schwefelkupfer eine braune 
Barbe annimmt. Dan ftellt zu diefem Behufe die Bronzegußwaaren in 
einem verſchloſſenen Raume auf, mo man zugleih irdene Schalen mit 
einer Auflöfung von Schtwefelleber in dem breißigfadhen Gewichte Wafler 
anbringt. 

3) Eine grauſchwarze Bronzirung auf Fupfernen Gegenftänben ent- 
fteht, wenn man diefe kurze Zeit in eine fehr ſchwache Schwefelleber-Auf- 
löfung legt, dann in reinem Waſſer abfpült, abbürftet und abtrodnet. 

4) Um Kupfer mit einem dauerhaften und ſchönen bräunlidhgrauen 
Ueberzuge zu verfehen, vermengt man recht innig 43h. vermwittertes Glau⸗ 
berſalz, 3 Th. feingepulvertes Schwefelantimon (Antimonium erudum) 
und 1 Ih. Holzkohlenpulver; trägt dieſes Gemenge nah und nad) in 
einen ſchon rothglühenden heſſiſchen Schmelztiegel, bededt Letztern mit einem 
Ziegelfteine und wartet biß die Maſſe zu fehäumen aufhört. Dann gießt 
man den Inhalt aus, überfhüttet ihn in einer Porzellanfchale mit Waf- 
fer, fügt %, Th. Schwefelblumen Hinzu, kocht anhaltend und filtrirt zu⸗ 
letzt. In die fo erhaltene (nöthigen Balls noh mit Waffer verdünnte) 
Blüffigkeit taucht man — nachdem fie zum Sieden erhigt ift — die mit 
feinem Sande und verdünnter Salzfäure abgeriebenen, auch wohl polirten 
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Gegenftände, an einem Baden bängend, wenige Augenblide ein; worauf 
fie unverzügli in Waffer gefpült und abgetrodnet werben. 

5) Kupfernen Gegenftänden ertheilt man öfters eine gelblihbraune 
oder rothbraune Barbe und einen fanften Glanz dadurd, daß man Fünft- 
ih die Bildung einer dünnen Lage Kupferorybul auf ihrer Oberfläche 
veranlaßt. Man nennt biefe Art Bronzirung Patine (patine), und 
dad Berfahren, modurd fie hervorgebracht wird, patiniren. Kupferne 
Gefäße werden oft auf diefe Weife bronzirt oder patinirt, um ihnen eine 
gefällige rothbraune Barbe zu geben, melde leichter rein zu halten ift, 
als die blanke metallifhe Oberfläche. Bei kupfernen (unrichtig fo ge= 
nannten bronzenen) Medaillen wendet man da8 Bronziren oder Patini= 
ten immer an, meil die badurdy erlangte Barbe angenehmer ift als die 
kupferrothe, und nit fo leicht Flecken annimmt oder Grünfpan anfekt. 
Um Gefäße zu bronziren, trägt man auf diefelben, nachdem fie ganz blanf- 
gefhabt (S. 426), mit Bimsftein gefchliffen und allenfalls mit Tripel 
polirt find, einen Brei aus Kolkothar (S. 440) und Waffer auf, läßt 
fie trodnen, erhigt fie zum Rothglühen und wiſcht fie wieder rein ab. — 
Oder man-reibt 1 Theil feine Horn-Raſpelſpäne, 4 Th. Grünfpan und 
4 Th. Kolkothar mit etwas Effig zu einem zarten Brei, beftreiht damit 
das gereinigte Kupfer, hält e8 fo lange Über Steinfohlenfeuer bis ber 
Anſtrich troden und ſchwarz geworden ift, wäſcht wieder rein ab und 
trodnet. — Die Verfahrungsarten zum Bronziren ber Medaillen find 
theilweiſe verfihieden. Bolgende Methode liefert mit Sicherheit und Leich- 
tigkeit eine angenehme gelblihbraune, zumeilen dem Drangegelben ſich 
näbernde Farbe. Man löfet 2 Theile Grünfpan und 1 Theil Salmiat 
in Effig auf; kocht die Auflöfung in einer Schale von Porzellan ober 
Kupfer unter Abſchäumen, bis fih fein Schaum mehr erzeugt; und ber= 
bünnt fie fo ſtark mit Waffer, daß fie nur einen ſchwachen Gefchmad be⸗ 
hält, aud bei fernerem Wafferzufaße feinen meißen Niederfchlag mehr 
fallen laßt. Nun wird die Blüffigfeit Mar von dem Bodenfage abgegofs 
fen, da8 Gefäß aber gereinigt. Sodann wird Erftere wieder eingegoffen, 
fo ſchnell ala möglich zum Kochen gebradjt, und fiedend Über die zu bron⸗ 
jirenden Medaillen gegoffen. Letztere (melde ganz rein von Bett und 
Schmuß fein müffen) hat man in einer andern porzellanenen ober Fupfer= 
nen Scale fo auf einen hölzernen oder kupfernen Roſt geftelt, daß nur 
ihr Rand auf zwei Punkten aufliegt, die Flächen aber völlig frei ſtehen 
und der Blüffigfeit ungehindert Zugang geftatten. Dan ſetzt das Gefäß 
mit den Medaillen ohne Berzug auf da8 euer, damit die Blüffigkeit 
darin nit erfaltet, fondern fogleich fortfährt zu fieden. Bon diefem Zeit- 
punkte an hängt da8 Gelingen der Arbeit bloß davon ab, daß fleißig 
nachgeſehen und jedes bronzirte Stüd im rechten Augenblide herausge— 
nommen wird. Wie lange die Medaillen in der Fochenden Flüſſigkeit ver= 
weilen müffen, wird burd) die Stärke ber Letztern beſtimmt, welche man 
übrigend nicht leicht zu fehr verdünnt anwenden Tann. In einer fehr 
ſchwachen Flüffigkeit dauert zwar die Behandlung länger; aber die Bron⸗ 
zirung fält ſchöner aus und fit fefter, aud bat man nidt nöthig zu 
eilen, und geräth nicht in Gefahr die Stüde zu verderben. Iſt dagegen 
die Flüſſigkeit zu ftark, fo haftet die Bronzirung nur’ ſchwach, und reibt 
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ſich ſchon beim Trocknen mit einem leinenen Tuche ab. Die vollendeten 
Medaillen werden (wenn man eine größere Anzahl auf Ein Mal behan= 
belt) alle zugleich mittelſt des Roſtes aus der Schale genommen, und 
ſchnell in ein geräumiges Gefäß voll Waſſer gelegt. Aus dieſem nimmt 
man fie dann einzeln, um fie auf dad Sorgfältigſte mit reinem Waſſer 
abzufpülen, recht gut abzutrocknen und endlich mit einer weichen trodenen 
Bürfte zu reiben, wodurd ber Glanz vermehrt wird. 

6) Kalte und trodene Bronzirung von Kupfer oder Meſſing. — 
Befteht der zu bronzirende Gegenftand aus Kupfer, fo wird er vorläufig 
mit verdünnter Salpeterfäure blanfgebeigt; ift er von Meffing, fo ver⸗ 
Eupfert man ihn dur‘ Eintauden in eine Kupfervitriolauflöfung. Dann 
beftreiht man denſelben mittelft eines Pinfeld mit einem Gemenge aus 
15 Th. Blutftein und 8 bis 10 Ih. Reißblei, welche man als feines 
Dulver mit Weingeift zu Brei angemacht hat. Wird nad) 24 Stunden 
ber getrodnete Ueberzug abgebürftet, fo zeigt ſich die Metallfläde brongirt, 
und zwar deſto dunkler, je größer das Verhältniß des Reißbleies in dem 
Gemenge geweſen ift, da die Wirkung einfad auf einer “nparhıng fein- 
fter Blutftein- und Reißblei⸗Theilchen beruht. 

7) Schwarze Bronzirung auf Meffing (4. B. für Aus ich⸗Taſchen⸗ 
fernröhre, phyſikaliſche Apparate ꝛc.). — Wismuth oder Silber, oder 
kupferhaltiges Silber, oder nur Kupfer, löſet man in ſoviel Salpeterfäure 
auf, daß von Lebterer ein Ueberfhuß vorhanden if. Mit einer diefer 
Auflöfungen beftreiht man, nachdem fie mit viel Regenwaſſer verdünnt 
toorden ift, das erwärmte Meffingbled, welches bid zum gänzliden Ab⸗ 
trodnen warm erhalten wird. Dann reibt man die Oberfläde mit einem 
trodenen Leder oder einer Bürſte. Salpeterfäure allein leiftet denfelben 
Dienft wie falpeterfaure Kupferauflöfung. Die Barbe der Bromirung ift 
bei Anwendung von Wiämuth tief braun, von Silber oder Kupfer mehr 
ſchwarz. In jedem Vale kann man fie in Dunkelſchwarz dadurd) ver⸗ 
ändern, daß man nadträglid die Gegenftände etwa eine halbe Stunte 
lang über ein Gefäß legt, worin fidh eine fonzentrirte Schwefelleberauf- 
löfung (zur Befchleunigung des Erfolges allenfalld mit einer Eleinen Bei⸗ 
mifhung von Saljfäure) befindet. 

8) Braune Bronzirung auf Zink. — Aus Zin? gegoffenen Bafen, 
Bildfäulen, Büften ꝛc. gibt man eine fhwarzbraune Bronzirung durch 
Beftreihen mit Kupfervitriolauflöfung. Werden hernach die hervorragend» 
ften Stellen anhaltend mit einem wollenen Bappen gerieben, fo nehmen 
fie einen kupferrothen Glanz an, der die Xehnlichkeit mit wirklicher Bronze 
erhöht. — Die Auflöfung des Grünfpans in Eſſig erzeugt ebenfalls eine 
brauchbare braune Bronzirung. — Loſt man Kupferchlorid (durch Auf⸗ 
loſung von Kupferaſche in konzentrirter Salzſäure, Abdampfen und Krh⸗ 
ſtalliſiren bereitet) in ſehr viel Waſſer auf, und behandelt damit das Zink 
durch Einlegen oder Beftreihen, worauf Erwärmen, Bürften, Spülen in 
Maffer und Abtrodnen folgt, fo entfteht eine braune, ſchwarzbraune oder 
braunfhmwarze Bronzirung, je nah der Stärke der Kupferauflöfung une 
dem Wärmegrade. Die Barbe ift dagegen Tupferrot), menn man eine 
Auflöfung von Chlorkupfer in Salmiakgeift anwendet; und fie zieht ins 
Gelbe, wenn eine mit Effig verfeßte Auflöfung des Chlorkupfere in Waſ⸗ 
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fer gebraucht wird. — Die fhönfte Bronzirung nehmen diejenigen Zink: 
gußartifel an, deren Metall mit 8 bis 10 Prozent Kupfer und 1 Pros. 
Gußeifen Tegirt if. — Beſtreicht man die bronzirten Zinfgegenftände mit 
einer fehr verdünnten Auflöfung des Chlorkupfers und läßt fie ruhig an 
der Luft troden werden, fo bekommen fie nad und nad das grüne An 
ſehen der Antifbronze. 

9) Orhdirtes Silber (argent oxide) merden fälſchlich ſolche 
Silberwaaren genannt, welchen durch Ueberzieyung mit einer zarten Zage 
Schwefelſilber eine ſchwarzgraue Farbe ertheilt if. Man legt die fertig 
gearbeiteten und polirten Gegenftände in eine fehr ſchwache Auflöſung 
bon Schwefelleber in Waffer, wozu etwas Salmiafgeift gemifht iſt; fpült 
fie nad) Erfcheinen ded gewünfchten Barbentons in reinem Waſſer, trod= 
net fie und vollendet fie durch Slanzfchleifen, welches ber Ueberzug bei 
gehdriger Behutfamkeit recht gut verträgt. Befonderd neben goldenen Be— 
ftandtheilen auf Schmuckſachen erzeugt die fo hervorgebrachte graue Farbe 
einen fehr gefälligen Kontraft. 

E) Die Antil-Bronze (grüne Patine, paline verle, pa- 
tine antique), d. 5. der aus fohlenfaurem Kupferoryde beftehende dichte 
grüne Roft, welcher die antiken bronzenen Kunſtwerke auszeichnet, wird 
in feiner ganzen Schönheit nur durch fehr lange fortdauernde Einwir⸗ 
ung der Atmofphäre herborgebracht: hundert Jahre reihen nicht hin, um 
eine neue bronzene, im Freien ftehende Bildfäule damit zu befleiden. Man 
fucht deshalb durch chemiſche Mittel einen ähnlichen (freilih minder ſchö— 
nen) Ueberzug ſchnell zu erzeugen, um neuen Kunſtwerken einiger Maßen 
das geſchätzte alterthümliche Anfehen zu geben. Vorſchriften "hierzu gibt 
es mehrere. Dan löfet 3. B. 1 Theil Salmiat, 3 Th. gereinigten 
Meinftein und 4 Th. Kochſalz in 12 Th. heißen Waſſers auf, und ber— 
miſcht diefe Slüffigkeit mit 8 Th. falpeterfaurer Kupferauflöfung, melde 
ein fpezif. Gewidt von 1.1 hat. Diefe zufammengefehte Beige wird wies 
berholt auf die an einem etwas feuchten Orte befindliche Bronze geftris 
den, wodurch fi in kurzer Zeit ein grüner, ſehr feſt anhängender Ueber— 
zug bildet. Um den fimmißartigen Glanz bervörzubringen, welcher dem 
grünen Rofte der ſchönſten antiten Bronzen eigen ift, erhigt man die nad) 
vorſtehender Anweiſung gebeikten Stüde, und reibt mittelft einer fteifen 
Bürfte Wachs darauf ein. 

Nach einem andern Verfahren wird ber Gegenfland zuerft mit einer 
fehr verdünnten Auflöfung von falpeterfaurem Kupferoryd, melder man 
eine fehr Eleine Menge Kochfalz zugefeßt hat, mittelft eines Pinfeld be- 
tupft (nicht beftrihen), abgebürftet, hierauf mit einer Auflöfung von 2 
Th. Kleefalz, 9 Th. Salmiaf und 189 Th. Eſſig gleihfalld betupft und 
abgebürftet. Diefe Operation wird dfterd miederholt; nad etwa acht 
Tagen bat das Stüd eine braungrüne Barbe angenommen und in ben 
Bertiefungen fipt eine blaugrüne Patina fo feft daran, daß fie das Bür— 
ften aushält und die Witterung verträgt. 

Weitläufiger aber auch von gutem Erfolge ift die Methode, eine große 
Zlafche mit weitem Halſe mit gefättigtem Salzwaſſer zu füllen, Pohlenfaures 
Gas hineinzufeiten bis dieſes faft alle Klüffigkeit verdrängt hat; dann bie 
Flaſche aufredht zu ftellen, ben blankgemachten und mit einer Miſchung aus 
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gleihviel Effig und Waſſer benegten Gegenfland hineinzuhängen, den Hals 
zu verftopfen und zu verfitten; endlich das Ganze ſich felbft zu überlaffen. 
Zur genügenden Wirkung find bier mehrere Wochen, ja Monate, erforderlid. 

Um Meſſingwaaren grün zu bronziren, vermifht man 80 Theile ftarfen 
Effig mit 1 Ih. Mineralgrün, 1 Ih. rober Umbra, 1 Ih. Salmiak, 1 Th. 
arabifhem Gummi und 1 Th. Eifenvitriol, fügt 4 Th. Avignon: Beeren oder 
Kreuzbeeren hinzu, läßt das Ganze fieden, und feihbet e8 nad bem Grfalten 
durch. Die Flüffigfeir wird mit einem Pinfel auf die in verbünntem Scheibe: 
waffer abgebeigten Waaren aufgeftrihen. Sollte die davon erzeugte Farbe 
nicht bunfel genug ausfallen, fo erwärmt man das Stüd, bis man es faum 
in ber Hand leiden kann, und ftreicht nadträglid Weingeift auf, in welchem 
feinftes Lampenſchwarz eingerührt iſt. Bulegt wird ein Auftrih von Wein: 
geiftfirniß gegeben. — Ein anderes Berfahren zur grünen Bronze auf Meffing 
ift folgendes: Der Auflöfung von 1 Loth Kupfer in 2 Loth doppeltem Scdhei- 
dewaſſer ſetzt man 20 Loth Eifig, 11, Quentchen Salmiaf und 3 Quentdhen 
Hirfhhorngeift zu. Hat die Mifhung an einem warmen Orte einige Tage 
leicht verftopft geftanden, fo kann fie gebraucht werben. Man beſtreicht damit 
die Arbeitsftüce, läßt fie in der Wärme trodnen, trägt Leinöl fehr dünn mit: 
telft des Pinfels auf, und trodnet wieder in gelinder Wärme. 

Auf meifingenen Waaren, fo wie auf Gegenftänden, welche aus Ei— 
fen, Zinn, Blei oder einer Mifhung von Blei und Antimon (fo ge 
nannten SHartblei) gegoffen find, wird oft ein, die antife Bronze un 
vollfommen nahahmender Farben-Anſtrich angebradt. Man reibt näm- 
ih Berlinerblau, Kolkothar, Umbra und hellgelben Ocher (oder: Indig, 
Berlinerblau, Mineralgelb und Grünfpan) einzeln mit Zeinölfirniß auf 
dem Reibſteine ab; bermifcht diefe verfchiedenen Barben in ſolchem Ber- 
hältniffe, daß die beabfihtigte Schattirung von Grün entftebt; und ftreicht 
fie mittelft eined weichen Pinfeld zwei oder drei Mal auf. Die Achn- 
Iichfeit mit wirklicher Bronze erhöht man dadurch, daß man auf die her- 
borragendften Stellen ded Gegenftandes ein gelbes oder rothes metalli- 
ſches Pulver in geringer Menge aufträgt, welches den Anſchein bervor- 
bringt, als feien diefe Stellen abgerieben und ſchimmerte hier die Metall⸗ 
farbe hervor. Man gebraudt für den angegebenen Zweck geriebenes Die- 
tallgold (S. 172) oder Kupferbronge (S. 172), von melden man ein 
wenig auf die mit Zeindlfirniß beneßte Bingerfpige nimmt, und auf den 
beliebigen Stellen des völlig trodenen grünen Anſtriches verreibt. 


XXII. Brüniren oder Brauumachen bes Eifens (bronzer, 
browning). 


Manchen Eifenwaaren, vorzüglich aber den Läufen feiner Gemehre, 
ertheilt man eine glängende braune Barbe, ſowohl zur Verſchönerung, 
ald um fie vor Roſt zu fhüken, und bei den Jagdgewehren in&befondere 
nod aus dem Grunde, damit nicht das Blinfen des Gewehres den Jö⸗ 
ger berrathe. Am ſchönſten werden durch dad Braunmaden die damaf- 
zirten Zäufe (S. 31), weil unter der braunen Farbe die hellen und dun- 
keln Linien der Damafzirung fehr deutlich hervorfhimmern. 

Die braune Farbe wird auf dem Eifen mwefentlih dadurd erzeugt, 
dad man die Oberflähe dur künſtliche Behandlung gleichmäßig und 
dünn mit einer Lage Roſt bededt, melde fet anhängt, und — befonders 
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wenn fie ſtark geglättet, mit Firniß oder Wachs eingerieben wird — die 
Einwirfung der Feuchtigkeit und Luft vom Eifen abhält. Berfchiedene 
Mittel werden angewendet, um jene Dede von Roſt zu erzeugen. Sehr 
oft bedient man fih ber Spießglanzbutter (Ehlor-Antimon), melde 
daher im Handel zumeilen unter dem Namen englifhes Bronzir- 
ſalz vorfommt. Dean vermifdt fie mit etwas Baumdl, ftreiht fie dünn 
und gleihmäßig auf das gelinde erwärmte Eifen, und feßt Letzteres ei- 
nige Tage der Luft aus: fürzer oder länger, nad Beihaffenheit der Wit- 
terung. Der braun gewordene Lauf wird gereinigt, mit Waffer fehr 
forgfältig abgewaſchen, getrodnet, endlich mit dem Polirſtahle polirt, auch 
wohl mit weißem Wachs eingerieben oder mit einem Weingeiſt-Firniſſe 
aus Schellack und etwas Drachenblut überzogen. 

Benetzt man den polirten Gewehrlauf ſchwach aber gleichförmig mit 
ſehr verdünnter Salpeterſäure (3. B. 1 Th. Scheidewaſſer auf 100 Th. 
Waſſer), läßt ihn im Sonnenſcheine und Luftzuge abtrocknen, wiederholt 
dieß drei Mal, putzt dann den loſe anhängenden Roſt mit einer Kratz— 
bürſte von Eiſendraht weg; ernenert ferner das Befeuchten, Trocknen und 
Abkratzen in derſelben Weiſe: ſo entſteht nach und nach eine feſte und 
ſchöne braune Färbung. Um dieſe dunkler zu machen, gebraucht man zur 
Fortſetzung der Arbeit eine Auflöſung von ſalpeterſaurem Silberoryd in 
dem 500fadhen Gewidte deftillirten Waffere, womit man eben fo verfährt 
wie vorher mit der Salpeterfäure. Durch mehrere Anftrihe mit der Sil- 
berauflöfung kann zuleßt die Farbe bis faft zum Schwarzen gebradt 
merden. Den Schluß macht man jedenfalls mit Reinigung durd) bie 
Kragbürfte und Einreibung einer fehr geringen- Menge Wache. 

Ein anderes gebräuchliches Verfahren ift folgendes: 1 Loth Scheibe- 
waſſer, 1 Loth verfüßter Salpetergeift, 2 Loth MWeingeifl, 3 Loth Kupfer- 
bitriol in 2 Pfund Waſſer aufgeldft, und 2 Loth Stahl⸗Tinktur (Stahle 
alkaliſche Eifen-Tinktur) werden zufammengemifht. Man benett den Lauf 
(der durch Abreiben mit Kalk gut von Bett gereinigt fein muß) mit diefer 
Flüſſigkeit, läßt ihn an der Luft trodnen, reibt ihn mit einer Kragbürfte 
bon Eifendraht Fräftig ab; und miederholt da8 Benetzen, Trodnen und 
Abfragen mehrmals. Da nur die Theilden des Roſtes und des (aus 
den Vitriol) auf das Eifen niedergefallenen Kupfers darauf bleiben, 
welche der Reibung der Kragbürfte widerftanden haben; fo hält die braune 
Farbe fehr feſt. Der Lauf wird zulegt mit heißem Waffer abgewaſchen, 
abgetrodnet und mit einem Polirftahle geglättet. 


XXIU. Schwärzen der Eifenwaaren. 


Auf welche Weife Feine Eifengußmaaren mit einem ſchwarzen Ueber⸗ 
zuge verſehen merden, ift S. 99 angeführt. Kleinen Gegenftänden 
bon Eifendraht, als: Kettchen, Kleiderhaften, Stednadeln, Haarna⸗ 
dein, fo wie Nägeln u. dgl. ertheilt man einen glänzendſchwarzen, firniß- 
artigen Ueberzug, indem man diefelben durd; Begießen und Umfchütteln 
gleihmäßig und ganz wenig mit Zeindl benetzt; fie in eine über Flammen⸗ 
feuer ftarf erhigte (jedody nicht glühende) Pfanne von Eifenbleh wirft; 
wenn fie zu tauchen anfangen, die Pfanne vom Peuer entfernt und um⸗ 
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hüttelt; und dieſes abwechſelnde Erhigen und Umſchütteln fo lange wie⸗ 
derholt, bis die ſchwarze glänzende Barbe erſchienen if. Dann überläßt 
man die zugededte Pfanne der Abkühlung. — Grobe Waaren von ges 
fhmiedetem Eifen ſchwärzt man, indem man fie — faft glühend heiß — 
mit Pech, Talg, Wachs, Horn oder Steinkohlentheer einreibt. 


XXIV. Anftreichen, Firniffen und Ladiren. 


Eine Menge Metallarbeiten werden mit flüffigen Zubereitungen überftri- 
chen, welche, nachdem fie darauf eingetrodnet find, einen dünnern ober didern 
Weberzug bilden, und fo theils zur Berſchönerung dienen, theil® die oxydirende 
Ginwirfung der Luft, des Waffers ꝛc. abhalten oder das Anlaufen und ledig: 
werden beim Anfaflen mit den Händen verhindern. Es verfteht ſich von felbft, 
daß bie edlen Metalle (alfo Gold, Silber, Platin und die vergoldeten, verſil⸗ 
berten, platinirten Gegenftände) niemals einer ſolchen Surichtung unterworfen 
werden, fowohl weil ihre Schönheit dadurch nichts gewinnen, vielmehr nur 
verlieren Pönnte, als meil gerade fie der Orybation nicht unterworfen find. 
Unedle Metalle werben, fofern fie eine gefällige Farbe haben und einen ſchönen 
Slanz annehmen (wie Kupfer, Meffing, Tombak, Bronze), am liebfien mit 
durchſichtigen Ueberzügen verfeben, welche ihrer Oberfläche Schuk gewähren ohne 
fie zu verbergen. Dagegen bringt man auf ben geringeren Metallen (Gifen, 
Blei, Zin?) regelmäßig nur unducchfichtige, bedienbe Ueberzüge an. Die-Zube: 
reitungen für diefe verfchiedenen Fälle theilen fi in brei Klaſſen: Anftridye, 
Firniſſe und Lade — Namen, unter welden jedod häufig Verwechſelun⸗ 
gen eintreten. 

A) Unter Auſtrich verſteht man eigentlidh einen mit dem Pinfel 
(zumeilen mit einer Bürfte) aufgetragenen undurchſichtigen Ueberzug ge= 
tingerer Art, alfo meift auf groben und großen Gegenftländen. Dazu 
dienen ſehr oft die gewöhnlihen Delfarben, deren Zubereitung und An⸗ 
wendungsweiſe in dem die Verarbeitung ded Holzes behandelnden Ab⸗ 
fhnitte näher angegeben wird. Auf Eiſenwerk geht dem Aufftreichen der 
eigentlihen Varbe da8 Grundiren voraus, welches mit in Leinölfirniß 
“ abgeriebener Diennige gefchieht. — Große gußeiferne Mafchinenbeitantd- 
theile u. dgl. ſtreicht man nicht felten mit heißem Steinfohlentheer an, 
in melden gepulvertes Reißblei eingerührt if. — 1 Theil Afphalt (Ju⸗ 
denpeh) und 1 Th. Kolophonium, Beide gröblich zerftoßen und zufammen 
mittelft der Hike in 8 Th. Kiendl aufgelöft, geben einen guten ſchwarzen 
Anftrih für grobes Eifenwerk; derfelbe kann nöthigen Falls beim Auf 
tragen durch Zufaß von nody etwas Kiendl verdünnt werden. — Erd⸗ 
theer, den man in einem Keffel dur Abdampfen von einem Theile feincs 
Delgehaltes befreit, dann heiß auf das ebenfalls erhitte Eifen aufſtreicht, 
ift ein fehr zäher und haltbarer Ueberzug, welcher allen IInbilden der Wit: 
terung widerfteht und zur Berfhönerung mit einer beliebigen Oelfarbe 
gebedt werden kann. — Um eiferne Gegenflände gegen Roſt felbft im See- 
maffer zu ſchützen, wird zweimaliges Anuftreihen mit einer aus 4 Ib. 
fehr feinem Ziegelmehl, 1 Th. Bleiglätte und ber nöthigen Dienge Lein- 
ölfirniß breiartig angeriebenen, durch Terpentindl verdünnten Farbe em⸗ 
pfohlen. — Der fo genannte galvanifde Anftrid (peinture gal- 
vanique) ift beflimmt, dad Galvanifiren oder Berzinten (S. 459) bei 
ſolchem Eiſenwerk zu erfegen, welches diefer Zubereitung nicht unterwerfen 
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werden fann. Er befteht aus fehr feinem Pulver von metallifhem Zint, 
welches mit Zeindlfimiß angemadt wird, und dem man einige färbende 
Stoffe (3. B. Kolkothar) zufeen Fann. 


B) Dit dem Namen Firniß (vernis, varnish) und dem faft gleich— 
bedeutend genommenen: Lad, Zadfirniß, Harzfirniß (laque, 
lacker, lacquer,, lac-varnish) bezeihnet man gewiſſe Sarzauflöfungen, 
welche — auf Metalle oder andere Körper aufgeftrihen — nad dem 
Eintrodnen einen glänzenden Ueberzug binterlaffen. Lad ift beftimmter 
und genauer bezeichnend, ald Firniß; indem man unter legterer Be⸗ 
nennung auch mande Blüffigkeiten mit begreift, welche Fein Harz enthale 
ten, aber in den Eigenfhaften und Anwendungen den Harzfirniffen ver⸗ 
mandt find: in8befondere den durch Koden bed Leindls, Hanfdls, Nuß⸗ 
öls, Mohndle (für fi oder mit DBleioryd) entftehenden Delfirniß, 
Zeindlfirniß (vernis gras, huile lithargiree, osl-varnish, boiled 
oil, drying-oil, dry oil). 

Die Harzfirniffe find von einander verſchieden theils durch die Art 
der darin enthaltenen Harze, theils durch die Befchaffenheit des Aufld- 
ſungsmittels. In erfterer Beziehung ift zu bemerken, daß die vorzüglich- 
ften zu Firniſſen angewendeten Harze folgende find: Lackharz oder Gummi⸗ 
lack (ſowohl Scellad als Körnerlad), Maſtix, Sandarad), Elemi, Anime, 
Dammarbarz, Kopal, Bernftein. Nach dem angewendeten Auflöfungs- 
mittel zerfallen die Firniſſe in drei Klaffen: Weingeiftfirniffe (vernis 
spiritueux, vernis à l’alcool, spird-varnish), welche aud Auflöfungen 
eined oder mehrerer Harze in 85= bis YOprogentigem Weingeifte beſtehen; 
— Verpentinfirniffe (vernis A l’essence, /ac-varnish by oil of 
iurpentine), bei denen das Zerpentindl zur Auflöfung der Harze gedient 
bat; — fette Firniffe, Del-Ladfirniffe (vernis gras, ot 
varnish), welche Auflöfungen bon Kopal oder Bernftein (zumeilen mit 
Zufaß anderer Harze) in Leinölfirniß, d. h. gefochtem LZeindl (j. oben) 
find, und nur zum leichtern Aufftreihen mit Terpentindl verbünnt werden. 

Der Zweck bei dem Gebrauche der Pirniffe ift verfchieden. Entweder 
will man mit einem durdfichtigen Pirniffe die Oberfläche eined Gegen- 
ftande8 überziehen, nicht um dieſelbe zu verfteden, fondern nur um fie 
zu berjhönern und vor den Einflüffen der Luft, der Beuchtigkeit, vor 
Schmuß ꝛc. zu fidern (eigentlihes Sirniffen, vernir, varnishing) ; 
oder es ift die Abfiht, einen dideren, bauerbafteren, farbigen Ueberzug 
bervorzubringen, unter weldem die natürliche Oberfläche des Körpers gar 
nit mehr zu erkennen ift (Qadiren, vernir au four, japanning, 
wozu faft ausſchließlich die Del-Ladfirniffe angewendet werden). Auf Me- 
tallarbeiten wird da8 Fir niſſen fehr allgemein ald ein Mittel ange- 
mendet, um feine Gegenftände, befonders aus Meffing und Tombak, vor 
dem Anlaufen durıh die Luft, durd das Betaften, u. f. mw. zu ſchützen. 
Manchen Meffingwaaren fuht man dadurd zugleich eine ſchönere, gold» 
ähnlihe Farbe zu geben, in welchem Balle man fih der fo genannten 
Goldfirniffe bedient, die aud dazu angewendet werden Fünnen, um 
Waaren aus Zinn, aud Weißblech, ja felbft aus Eifen, ein meffingarti- 
ges oder entfernt goldähnlicdhes Anfehen zu geben. 
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Wo ed nicht auf Verſchönerung der Farbe ankommt, kann zum Leber 
ziehen meffingener Waaren ein Firniß aus 1 Theile Schellad und 5 Ah. Wein: 
geift, — oder 1 Schellack, 1 Maftir, 7 Weingeifl, — oder 8 Schellad, 2 Sun: 
darach, 1 venetianifchem Terpentin, 50 Weingeift, dienen. Weniger gefärbt als dieſe 
Shellad:Firniffe, und faft farblos, ift folgender Sandarach-Firniß: 
12 Sandarad, 6 Maftir, 2 Elemi, 1 venetianifher Terpentin, 64 Weingeiſt. 
Goldfirniß mit Weingeift erhält man nach folgenden Vorſchriften: 2 Kör: 
nerla®, 2 Maftir, 1 Gummigutt, 14 Weingeift; — 2 Körnerlad, 4 Sanda« 
rad, 4 Glemi, 2 Gummigutt, 2 Dradenblut, 1 Kurfumewurzel, 45 Weingeiſt; 
— 4 Schellad, 4 Sandarach, 2 Maftir, 5 venetianifcher Zerpentin, 1 Kolo⸗ 
phonium, 4 Dradenblut, 4 Gunmigutt, 70 Weingeiſt; — 2 Schellud, 2 
Körnerlad, 3 Orlean, 6 Gummigutt, 1 Safran, 15 Weingeifl. Um beliebige 
Abftufungen von Hellgelb und Röthlichgelb zu erhalten, ift es am beften, baß 
man fich getrennte Auflöfungen ober Auszüge der färbenden Subftanzen (Gum 
migutt, Kurfume, Safran, Orlean, Dradenblut, Kochenille, gerafpeltes Sans 
delholz) mit Weingeift bereitet, und diefe verfuchsweife zu einem aus Schellack 
oder Körnerlad mit Maftir, Sandarach, Elemi, bereiteten Firniſſe zuſetzt, bis 
bie gewünfchte Farbe erreiht if. — Im Algemeinen werden zur Bereitung 
der Meingeiitfirniffe die Materialien gepulvert, mit dem britten Theile groben 
Slaspulvers vermengt (um das Zufammenbaden in einen Klumpen zu ver: 
hindern), und mit dein Weingeifte in einem gläfernen Gefäße übergoffen; 
worauf man Letzteres, mit Papier zugebunden, an einen lauwarmen Ort feßt, 
und von Beit zu Beit umfchüttelt. Der fertige Firniß wird abgegofien und 
durch feine, dichte Leinwand filtrirt. 

Beim Birniffen werden die gehörig gereinigten, ndthigen Balls polirten, 
und nicht ferner mit bloßen Händen berührten Metallgegenftände auf einer 
bon unten duch Kohlenfeuer geheitten Platte fo weit erhitzt, daß man fie 
kaum augenblidlih in ber Hand leiden Fann (etwa 60 Grab Reaumur), 
und man ftreiht den Birniß mit einem breiten, weichen Haarpinfel bebente, 
bünn und gleihmäßig auf. Diefe Arbeit, fo wie das folgende Trodnen, 
muß an einem ftaubfreien, auch nicht bon Infelten beläftigten Otte vor⸗ 
genommen werden, um Berunreinigungen ber gefirnißten Gegenflände zu 
bermeiden. Das Eintauden in den Firniß, welches bei Meinen Gegen- 
ftänden dfterd angewendet wird, gibt nicht leicht einen ganz gleihförmigen 
Üeberzug, wegen der Striemen, welche fi beim Ablaufen des überflüffi- 
gen Birniffes erzeugen. 

Wenn man fih in ben angezeigten Källen ftatt der Weingeiftfirniffe ber 
Zerpentinfirniffe bedienen will; ſo werden biefelben ganz nady den gegebenen 
Vorſchriften bereitet, nur baß flatt Weingeift eine gleich große Menge reftifi- 
jirten Terpentinöls angemwenbet wird. Beim Auftragen folcher Firniffe verfäbrt 
man wie oben; fie trodnen langfamer als die Weingeiftfirniffe, find aber zäber 
als diefe, und werden daher durch Reibung nicht fo leicht beſchädigt. Nebſt 
den oben mitgetbeilten Bufammenfegungen kann man folgende zu einem Ter— 
pentin-Goldfirniffe benugen: 8 Körnerlad, 8 Sandarad), 1 Drachenblut, 
2/13 Gummigutt, 3,,, Kurkume, 4 venetianifchen Terpentin, 64 Terpentindl. 

Das Ladiren (S. 495) findet bei Gegenftänden von ſchwarzem 
und verzinntem Eifenbledh, auf gegoffenen Zinnmwaaren, bei verſchiedenem 
Eiſenwerk (ald: Kutfchenbeftandtheilen, Maſchinentheilen, Vorlegeſchlöſſern, 
u. ſ. w.) Anwendung. Die Firniſſe, welche man dazu gebraucht, ſind der 
fette Kopal- und Bernſtein-Lack. Die beiden genannten Harze werden 
borläufig in einem kupfernen zyhlindriſchen Topfe auf einem Ofen geſchmol⸗ 
zen, bis fie wie Del fließen ; dann wird heißed, vorher fhon ein Paar 
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Stunden lang gekochtes Leindl zugeſetzt; die Mifhung läßt man (öfters 
mit Zuſatz von Mennige, Bleiglätte, Zinkpitriol, um die trodnende Ei⸗ 
genfhaft des Birniffes zu erhöhen) einige Zeit fohen; worauf man fie 
mit beißen Verpentindl verdünnt und zum Aufftreihen geeigneler macht. 
Manchmal werden Maſtix, Sandaradh, Anime, Afphalt, diefen Birniffen 
jugefebt. “ 

Der gefchmolzene Bernftein ift dunkler von Farbe als ber gefchmolzene 
Kopal, daher man fi zu hellen Zirniffen vorzugsrmeife bes Lettern bedient. 
Die Einzelheiten des Firnißſiedens und bie dabei nothwendig zu beobachten» 
den Borfihtsmaßregein (theils um das Gelingen zu fihern, theild um Feuers⸗ 
gefahr zu vermeiden) lernt man aus ben Schriften, welche ausführlidy über 
diefen Gegenftand handeln; bier folen nur noch beifpielweife einige Angaben 
über da Mengenverhältniß der Buthaten bei verfchiedenen Kirniffen mitgeteilt 
werben : 

Kopalfirniß (vernis & la copale): 7 Pfund befter Kopal gefchmolgen, 
5 Pfd. gefochtes Leindl hinzugegoſſen; einige Minuten fpäter, wenn die Mi⸗ 
(dung Fäden zieht, 27 Pfd. Terpentindöl zugeſezt; durch ein feines Drabtfieb 
filtrirt, und zum Gebraudhe aufbewahrt. 

Anime: Firniß: 8 Pfund Anime mit 27 Pfd. Leinöl did gekocht, 
dann mit 8 Loth Bleiglätte, 8 Loth Sinkvitriol, 8 Loth Bleizucker und 50 Pf. 
Zerpentindl vermifcht. 

Bernfteinfirniß (vernis su saccin): 6 Pfund Bernftein gefhmolzen, 
191/, Pfd. gekochtes Leindl zugefeht, dick gekocht, mit 37 Pfb. Terpentindl ver: 
bünnt. Der Bernfteinfirniß wird härter und bauerbafter als Kopalfirniß, 
braucht aber länggre Zeit zum völligen Trocknen. 


Schwarzer Firniß: Man kocht 58 Pfund rohes Leindl in einem ei» 
fernen Keffel bei gelindem Feuer; feat 10 Pfd. eguptifches Afphalt, weldes 
gefhmolzen und mit 194, Pf. Leindl gemifcht ifl, zus macht einen gleichen 
Zufag noch drei Mal, und fügt hierauf, unter Umrühren, allmälig 7 Pfd. 
Mennige, 7 Pfd. Bleiglätte und 3 Pfd. Zinkoitriol bei. Nach biefen Sufägen 
muß die Maffe wenigftens vier Stunden fang mäßig kochen, bis fie fo did 
wird, daß eine auf Glas erkaltete Probe fih zwifchen ben Fingern zu einer 
harten Pille rollen läßt. Dann madt man das Feuer aus, feht nad 11, 
Etunden 280 Pfd. ITerpentindl zu, und gießt ben Firniß durch ein feines 
Drahtſieb. Sollte er nach dem Erkalten zu did fein, fo müßte man ihn vom 
Neuen erbigen und noch mehr Terpentinöl beimifchen. 

Schwarzer Firniß für Eifenwerkt: 48 Pf. Afphalt in einem 
eifernen Keffel gefhmolzen und vier Stunden lang gekocht; in den erften zwei 
Stunden 7 Pfd. Mennige, 7 Pfd. Bleiglätte, 3 Pfd. Zinkoitriol und 97 Pfd. 
gelochtes Leinöl zugemifcht 3 das Kochen fortgefegt, bis eine erkaltete Probe 
fi zu einem Kügelchen rollen läßt; etwas abgekühlt, und mit 280 bis 300 
Pfd. Terpentinöl verbünnt. — Ginen fchlechtern aber wohlfeilen ſchwarzen 
Zad, für grobe eiferne Mafchinenbeftandtheile u. dgl., erhält man aus 28 Pfd. 
ſchwarzem Peh und 28 Pfd. Afphalt geringfier Sorte, welche zufammenge- 
ſchmolzen, 8 bis 10 Stunden lang gekocht, und über Nacht ftehen gelaffen 
werden; worauf man das Kochen wieder anfängt, 78 Pfd. gekochtes Leinöl 
zuſezt, nah und nah 10 Pf. Mennige nebft 10 Pfd. Bleiglätte beifügt, 
nod drei Stunden lang kocht, unb mit 180 bis 200 Pfd. Xerpentindl ver 
dünnt. 

Das Lackiren auf Blechwaaren, und auf Metall Überhaupt, beſteht 
mwefentlih darin, daß man den Gegenftand, deſſen Oberfläche gehörig eben 
fein muß, mit einer beliebigen, in Kopals oder Bernſtein⸗Lack angerie⸗ 
benen Farbe überftreiht, und darüber, zur Hervorbringung des Glanzes, 
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reinen Kopallad (ohne Barbe) aufträgt. Die Anſtriche beider Arten 
werden einige Mal wiederholt; aber immer muß eine Rage völlig getrod- 
net fein, bevor man eine neue gibt. Da die fetten Ladfirniffe bei ter 
gewöhnlichen Temperatur ſehr langſam trocknen, ſo beſchleunigt man die 
Arbeit durch Anwendung eigener Trockenſtuben oder Trockenbfen, in wel: 
hen die Kifirten Waaren einer Hiße von 40 bis 60 Grad Reaumur aus- 
nefeßt iwerden. Um die Glätte ber Sadirung zu erhöhen, die Spuren 
der Pinfelftrihe wegzuſchaffen und einen fpiegelartigen Glanz hervorzu— 
bringen, wird der völlig getrodnete Lad gefhliffen und polirt. Das 
Schleifen (adoucir) gefhieht durch Abreiben mit Hutfilj, auf melden 
fein geſchlämmtes Bimsſteinpulber naß aufgetragen wird; zum Poliren 
(polir, polissage) wendet man, nachdem die geſchliffene Firnißfläche mit 
vielem Waſſer abgewaſchen und wieder getrocknet iſt, geſchlämmten Tripel 
mit Baumdl auf Filz oder weichem Wollentuch an, zuletzt aber trocknen 
Haarpuder (pulverige Weitzenſtärke) auf einem alten feidenen Tuche ober 
auf der flahen Hand, wodurch ber Heft des Deles meggenommen tin? 
der höchſte Glanz hervorgebradht wird (lustrer, lustrage). — Um z. 2. 
Gegenftände aus ſchwarzem oder verzinntem Eifenblede zu ladiren, werden 
diefelben erwärmt und drei oder bier Dal mit einer ſchwarzen Grund⸗ 
farbe aus Umbra, Kienruß, etwas Bleiweiß, und Kopal- oder Bernftein= 
Firniß überftrihen. Bei flachen Gegenftänden (Kaffeebretern, Lichtſchetr⸗ 
telern u. dgl.) trägt man die nämlidhe Farbe auf die untere oder äußere, 
wenig in die Augen fallende Fläche, welche nit ladirt wird, auf. Ieder 
Anſtrich wird in der Wärme getrodnetz nad) dem letzten aber fchleift man 
mit gefchlämmtem Bimsſtein. Dann wird die eigentliche Warbe, mit Ko— 
palfirniß angemacht, drei, vier, auch mohl bis ſechs Mal aufgeftrichen, 
und wieder jede Zage für fi getrodinet. Als Varbeftoffe gebraudt man 
bierbei: Bleiweiß, Kreide, Ocher, Mineralgelb, Chromgelb, Schmalte, 
Berlinerblau, Chromgrün, Schweinfurter Grün, Zinnober, Mennige, Bo⸗ 
lus, ——— Umbra, Beinſchwarz, Frankfurter Schwarz, Kienruß, 

u. fm ., auch einige Zadfarben, tie Krapplack, Schüttgelb, x. Sind 
die Barbenanftridhe beendigt, fo ſchleift man abermald mit Bimdftein, po⸗ 
lirt mit Tripel, und trägt num ſchließlich, um den Glanz zu geben, zwei 
Lagen reinen Kopalfirniß auf, der nad dem Trocknen in der Wärme 
gleichfalls mit Bimsſtein gefchliffen, mit Tripel und zulegt mit Stärke 
polirt wird. — Malerei wird, vor dem Auftragen des Birniffes, auf 
die gefhliffene Fläche gemadht, wozu man fi gewöhnlicher Pinfel und 
der verfchiedenen, mit Kopallad angeriebenen Dedfarben bedient, melde 
oben genannt find. Zur Bergoldung wird Mufcelgold (&. 179) 
mit Kopalfirniß gleich einer Farbe angewendet; oder man bemalt die Stel: 
len mit rother (für Verfilberung mit toeißer) Firnißfarbe, und legt, bevor 
biefe ganz getrodnet ift, mittelft eined langhaarigen breiten Pinſels Blatt: 
gold (oder Blattſilber) auf, welches dadurch feft angeflebt wirb. Schat⸗ 
tirung auf vergoldeten Zeichnungen bringt man mit einem hellen, durch 
Drachenblut röthlich gefärbten Kopalfirniffe hervor. Kupferſtich-⸗Abdrücke 
oder Lithographien werden, gleich der Malerei, unter dem durchſichtigen 
Firniß⸗Anſtriche angebracht. Man überzieht die geſchliffene farbige Fläche 
mit klarem Kopalfirniffe; benetzt auch die rechte Seite des, mit Waſſer 
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feucht gemadten und dadurch erweichten, Kupferſtiches mit diefem Firniſſe; 
legt das Blatt mit der bedrudten und gefirnißten Seite auf die Waare, 
und drüdt es forgfältig Überall an. Iſt der Firniß troden geworden, fo 
bat ſich die Farbe des Kupferftiches feſt mit demfelben verbunden, und 
da8 Papier fann nun durch vorſichtiges Reiben mit einem naffen Läpp⸗ 
chen, zulegt mit dem bloßen Singer, befeitigt werden; worauf man tie 
gewöhnlich zur Vollendung Kopalfirnif aufträgt. - 

Bei Waaren, auf deren Bearbeitung weniger Sorgfalt verwendet wird, 
läßt man bie oben ermähnte ſchwarze Grundfarbe weg, und trägt unmittelbar 
auf das Metall diejenige Farbe, welche der Gegenftand zeigen fol. — Eifen- 
wer?, welhem man durch das Ladiren mehr einen fchügenden Lieberzug als 
eine eigentliche Verſchönerung ertheilen will, überftreiht man bloß ein oder 
zwei Mal mit Bernfteinfirniß (der eine dunkelbraune Bededung gibt) oder mit 
einem ber (S. 497) angeführten ſchwarzen Firniſſe. Daß hierbei eben fo 
wenig von einer befondern ©runbfarbe oder einem Glanzfirmifle, als von 
Scleifen und Poliren der Anftrihe die Rede ift, verfteht fi von ſelbſt. — 
Meffingfachen kann man ſchwarz überziehen, indem man fie mit Bernſtein⸗ 
firniß, dem Lampenruß zugefegt ift, dünn beftreicht, und dann fo lange erhitzt 
bis alle flüchtigen Theile weggetrieben find. 
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Sechstes Kapitel. 


Befondere Beſchreibung einzelner Metall-Fabrifationen. 


I. Nägel (clous, nails)'). 


Di Nägel find von fehr großer Mannidfaltigkeit: theild nad) dem Me⸗ 
talle, woraus fie beftehen, theile nad der BVerfertigungsart, theild endlich 
nad) ihrer Geftalt und nad dem Gebraudje, der von ihnen gemadit wirb. 
Man verfertigt Nägel aus Schmiedeifen, Gußeifen, Kupfer, Meffing, Zint, 
Silber und Gold; fie merden entweder gefchmiebet, oder aus Blech mit- 
telft Mafchinen gefchnitten, oder gegoflen, oder aus Draht gemadit. 


1) Gefchmiedete eiferne Nägel. — Die allergrößten, beim 
Schiffbau und zu Zimmerwerks - Arbeiten gebraudten Nägel werden auf 
Mafferhämmern (S. 173) erzeugt; alle Übrigen Arten find Handarbeit. 
Die Werkzeuge des Nagelſchmiedes (cloutier, nail-smith) find ein⸗ 
fah und beftehen hauptfählih in Amboß, Hammer, Blodmeißel une 
Tageleifen. Der Amboß hat eine länglich vieredige flache Bahn, und 
unterfcheidet fih dom gemöhnlihen Schmiedbe- Amboße (S. 175) durch 
feine geringere Größe und durch den Mangel der Hörner, melde hier zu 
nichts dienen würden. Er fteht auf feinem hölzernen Amboßflode durch 
bie eigene Schwere fell, wenn er groß ift; Meinen Amboßen gibt man 
aber eine fpigige Angel, mit welder fie in das Holz eingeftedt werden. 
Neben dem Amboße befindet fi auf dem Amboßftode ein, die Schneite 
nad oben kehrender, 8 Zoll hoher und 3 Zoll breiter Meißel (BIod- 
meißel, Nagelſchrot, tranchet), welcher zum Abhauen des Eifene 
dient, und in Geftalt und Gebrauch wefentlih mit dem Abſchrot (S. 184) 
tibereinftimmt. Die Hämmer ber Nagelſchmiede haben Feine Sinne, fon- 
dern nur eine einzige flache Bahn von quabratifcher Geftalt, find übrigens 
an Größe verſchieden. Die am meiften gebräuchlichen, welche zum Schmic- 
ben Meiner Nägelgattungen dienen, wiegen 2 bis 21/, Pfund, haben eine 
Bahn von 1 bie 1%, Zoll im Quadrat, und einen 9 bis 10 Zoll lan⸗ 
gen Stil. Wenn beim Schmieden großer Nägel ein zweiter Arbeiter 
mithilft, fo führt diefer einen fchiwereren Hammer. Das Nageleifen, 


*) Technolog. Encyllopädie, Bd. X. Artikel: Nägelfabrilation. 
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die Nagelform (clouere, clouiere, cloutiere, clouviere, nail mould) 
ift ein fladh=vierediger gerader Eifenftab, auf deffen oberer Fläche nahe an 
einem Ende eine Erhöhung (Krone, Haube) hervorragt. Beim Ge- 
brauche wird diefed Werkzeug horizontal liegend befefligt, indem das ber 
Krone nähere Ende auf dem Rande des Amboßes ruht, das andere in 
einer fenfrechten eifernen, 14 Zoll hohen Stüße eingeleilt wird, welde 
neben dem Amboße auf dem Amboßſtocke ſteht. An einigen Orten ges 
brauden die Nagelſchmiede eine eiferne, 6 bis 8 Zoll hohe Gabel, welde 
mit ihrer fpigigen Angel aufrecht eingeftedt, und auf deren Enden oben 
da8 Nageleifen mittelft zweier Löcher feſt aufgefhoben wird. Die Krone, 
welche von Stahl und gehärtet fein muß, ift mit einem ſenkrechten, ganz 
durch das Nageleifen durchgehenden, unten fid ermeiternden Loche ver⸗ 
fehen, welches mittelft eines Durchſchlages (S. 185) verfertigt, mittelft 
eined Dornd ausgebildet wird, und deffen obere Deffnung mit dem Quer⸗ 
Schnitte der Nägel, unmittelbar unter dem Kopfe, übereinftiinmen muß. 


Man bedarf daher für die verfchiedenen Sorten von Nägeln eben fo vieler 
Nageleifen, bei welchen das Loch von verfchiedener Größe und theils quadra- 
tifch, theils länglich vieredig, theils Preisrund ift. Ueberbieß weichen die Nagel: 
eifen auch in der äußern Geftalt der Krone von einander ab, welche oben ge: 
rundet oder flach, oder verfenft u. f. w. ift, je nachdem die Korm ber Nägel: 
köpfe dieß erfordert; denn es wird fi) ergeben, daß die Bildung ber Köpfe 
auf der Krone des Nageleifens Statt findet. Die Nagelcifen zu den yemöhn: 
lichften Nägelgattungen von mittlerer Größe find ungefähr 8 Zoll lang, 1 3cH 
breit, 3/, Zoll did, und die Krone ift '/, bis %, Zoll body. 

Das Eifen, welches der Nagelfchmied verarbeitet, ift vierfantiges 
Stabeifen, zu Meinen Nägeln insbefondere dad Krauseifen (S. 148) md 
Scneideifen (S. 156). Zum Erhitzen deffelben dient eine gewöhnliche 
Schmiede Effe, melde jedoch meiftentheild freiftehend gebaut ift, fo daß 
mehrere Arbeiter, deren Amboße rings umber ftehen, fie gemeinfchaftlich 
benußen können. Jeder Arbeiter hat mehrere Stäbe im Beuer liegen, die 
er der Reihe nady abwechſelnd in Arbeit nimmt und zu neuer Erhigung 
wieder einlegt. Dan läßt das Eifen zum Weiß glühen kommen, meil ed 
fonft bei feiner geringen Dide zu ſchnell erfalten würde. Da immer nur 
das äußerſte Ende der Stäbe glühend ift, fo können biefelben mit ber 
Hand angefaßt und regiert werden; ber Nagelfchmied bedient ſich deshalb 
aud feiner Schmiedegange (vergl.S.180—181). Er bringt den glühenden 
Stab auf den Amboß; ſchmiedet ſchnell das Ende zu einer ſchlanken 
Spite von gehöriger Länge und Dide aus; macht in der für die Länge 
des Nagels beftimmten Entfernung von der Spite einen Anfaß, indem 
er diefe Stelle Über die Kante des Amboßed bringt und oben darauf 
fchlägt (vergl. S. 182); haut auf dem Blodmeißel das Eifen faft ganz 
durch, wobei über den Anja hinaus fo viel Eifen an dem Nagel bleiben 
muß, als zum Kopfe erfordert wird; fledt den Nagel von oben in das 
Loch des Nageleiſens, mo berfelbe wegen des Anſatzes weder ganz hinein= 
geben noch fidh einklemmen kann; bricht durdy eine einzige Wendung den 
nur noch lofe am Nagel hängenden Eifenftab ab; formt den über bie 
Krone bed Nageleifens hervorragenden Theil des Nageld durch menige 
Hammerfchläge zum Kopfe; und wirft endlich den fertigen Nagel dadurd 
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clous de cordonnier, sAoe nails), von fehr verfchiebener Größe und 
Form, insbefondere: Abſatzuägel, quabdratifh, %, bis ,30l, 1000 = 1',, 
bis 51, Pfr Sohlennägel, quadratiih, %, bis %/, Zoll, 1000 = !/, bie 
21, PP. — Schufterzweden (mit welden bie Schuhmader das ausge: 
fpannte Leder auf den Leiften befeftigen) ungefähr 1 3ol lang, rund und 
fharfipigig, mit einem Pleinen flahen Kopfe, ver fehr did ift, und faft ohne 
auffallenden Abſatz in ben Schaft ſich verläufts fie werben aus Stahl ober 
hartem, ftahlartigem Eiſen verfertigt, und nach dem Schmieden dur Ablöfdyen 
in Wafler gehärtet. — Abfagzweden (momit bie Schuhmacher den Abfag 
eines Schubes ober Stiefels während der Arbeit befeftigen), 3 Bol lang, rund 
und pfriemenförmig, mit einem würfelförmigen Kopfe. — Den Namen 3weden 
(Bmwiden) führen aud die Schuhnägel (Sohlen: und Abfagnägel) mit Meinen 
und diden flachen Köpfen. — Abfaspftifte, F$ormftifte (chevilles A bottes) 
quabratifch, ohne Kopf, bloß anıdiden Ende gerabe abgehauen, %, bis 12, Boll, 
1000 = 4, Pfd. bis 1 Pfb. — Stipernägel, quadratifh und flachköpfig, 
1/, bis %, Soll, 1000 = 1,, bis %,, Pb. — Stoßnägel, quabratifdy, mit 
großen und diden pfeilförmigen Köpfen: große 1. 30H lang, 1000 = 4 Pfe.; 
kleine ®/, 300, 1000 = 2 Pfd. — U.f.w. Der Aehnlichkeit wegen find bier 
auch zu erwähnen die Blechniete und Faßniete (Lehtere zum Zufammen: 
nieten ber eifernen Zaßreifen), mit flachem oder fonverem rundem Kopfe, im 
Scafte zylindrifh und ohne Spite (S. 397). 

Mande Feine Nägelgattungen werben verzinnt (S. 454); andere 
mit LZeindl geſchwärzt (S. 493); noch andere durch zwei⸗ oder mehrftün= 
diges Scheuern in einer um ihre Achſe gedrehten, zuylindrifhen hölzernen 
Trommel (2 Buß lang, 1%, Fuß weit) blank und glatt gemacht: die mei— 
ften aber bleiben in bem rohen Zuftande, in meldem das Schmieden fie 
liefert. — Gute Nägel müffen eine regelmäßige Geftalt und eine glatte, 
bon Sciefern, rauhen Kanten ꝛc. freie Oberfläche befißen, vom Kopfe an 
fih ſchlank und gleihmäßig verjüngen, und in eine fharfe nicht gefpaltene 
Spige auslaufen; fie dürfen weder fpröde fein und breden, noch durch 
eine zu geringe Kraft ſich biegen. 

Die zum Schiffbau und andern großen Bimmermannsarbeiten dienenden 
langen Nägel (S.503) werden nad) einer in Amerika zuerft ausgeführten Ber: 
befierung fo bergeftellt, daß man die zu ihrer Anfertigung beftlimmten Quadrat⸗ 
eifenftäbe glühend windet, um den urfprünglich geraden Kanten die Lage von 
langgezogenen Schraubengängen zu geben; fie dann in Theile von ber erfor- 
lihen Lange zerhaut; an jedem Stüde einen Kopf fchmiedet, am untern Ende 
aber die Schraubengänge in eine Spige zufammenlaufend ausfeilt. Diefe 
Nägel werben gleich den gewöhnlichen mittelft de8 Hammers ins Holz getrieben, 
nehmen aber dabei von felbft eine Drehung an, und fchrauben fi) ein, woburd) 
fie nachher gegen das Ausreißen einen größern Widerſtand bdarbieten als bie 
fonft üblihen nicht gerwundenen Nägel. 


2) Aus Blech geſchnittene eiferne Nägel. (Maſchinen⸗ 
Nägel) ). — Rah vielen und mannidfaltigen verunglüdten Berfuchen, 
die Erzeugung der Nägel mittelft Maſchinen zu beiwerfftelligen, ift man 


*) Jahrbücher, XIII. 3415 XV, 125. — Polytechn. Journal, Bd. 29, ©. 
427; Bd. 30, ©. 865 Bd. 51, ©. 95; Bd. 96, ©. 434. — Brevets, 
V. 288; XII. 1835 XIV. 2715 XX. 286, 2945 XXX. 13, — Polv⸗ 
techn. Gentralbl. 1840, Bd. 1, S. 220; Neue Folge Bd. 7 (1846), ©. 
442. — Kunſt⸗ und Gewerbe-Blatt, 1344, ©. 34. — Berliner Gewer: 
beblatt, Bd. 11 (1844), ©. 1. 
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endlich faft allgemein bei folgender Methode ftehen geblieben, melde fid 
am meiften praktiſch bewährt bat, und deshalb ziemlich häufig in Anwen 
dung ift, obſchon fie feine, den gefchmiedeten an Güte gleich kommenden 
Nägel Liefert. — Das Eifen wird unter einem Waſſerhammer zu 6 bis 
7 Zoll breiten, Y, Zoll diden Schienen geftredt, tweldye man in Längen 
bon ungefähr 3 Buß abhaut, und auf einem Blechwalzwerke in Platten 
von A Linie bid 3 Linien Dide ausmwalzt, wie dieß für die berfchiedenen 
Nägeljorten nothtvendig ifl. Beim Walzen muß das Eifen immer in der⸗ 
felben Richtung zwiſchen die Zylinder gebracht werden, und zwar in jener, 
nad welcher es beim Schmieden hauptfählid; ausgedehnt worden ift: man 
bewirkt bierdurd eine möglihft vollfommene Ausbildung des faferigen Ge= 
füges, wogegen die Textur mehr blätterig ausfallen würde, wenn man bie 
Ausdehnung oder Stredung abwechſelnd nad verfchiedenen Richtungen 
Statt finden ließe. Die gewahten Platten werden mittelft einer großen, 
bon Waffer oder Dampf bewegten Scheere bergeftalt in Streifen bon 
gleicher Breite zerfhnitten, daß die Schnitte rechtwinkelig gegen die Rich— 
tung fallen, in mwelder dad Blech beim Walzen durd die Zylinder gegan= 
gen iſt; fomit laufen die Bafern des Eiſens in ben Streifen nad) der 
Quere, und in den daraus gefchnittenen Nägeln nad) der Länge, was für 
die Beftigkeit der Nägel wefentlid if. — Die Blechfkreifen, deren Breite 
ber Zänge der barzuftellenden Nägelforte entfpricht, werden nun Ealt (nit 
glühend) in einzelne Nägel zerſchnitten. Man bedient ſich hierzu ſtark ges 
bauter, durch MWafler- oder Dampfkraft getriebener Sceeren, deren jede 
bon einem Arbeiter verfehen wird, und 65 bie 70 Schnitte in einer Mi⸗ 
nute madt. Ein Arbeiter faßt (fofern nicht der Mechanismus jelbit die 
Zuführung und Regierung der Eifenfchienen verzithtet) mittelft einer Zange 
einen Blechftreifen, bietet ihn der Scheere bar, 5 ihn nady jedem Schnitte 
bor, und dreht ihn zugleich abwechſelnd ein Dal ein wenig rechts, ein 
Mal ein wenig links: damit die Schnittlinien nicht rechtwinkelig fondern 
Thief (und zwar abwechſelnd in verfchiedener Weife) gegen bie Achſe des 
Streifens fallen. Das Zerfhhneiden eines Streifen muß nämlid in einer 
Art Zikzak⸗Linie mit fehr ſpitzen Winkeln geſchehen, damit die Nägel keil⸗ 
förmig werden, und ein didered Ende für den Kopf, ein dünneres als 
Stellvertreter der Spike erhalten. 


Man fieht hiernach, daß das Kopfende eines jeden Nagels aus berjenigen 
Seitentante des Blechftreifens genommen wird, welche die Spike bes vorher: 
gehenden Nagels geliefert hat, und auc jene des nächſtfolgenden liefert. Ferner 
ift Mar, daß eine fcharfe und regelmäßige Spike bei diefem Verfahren niemals 
entftehen ann, und daß ftets zwei Flächen bes Nageld (die urfprünglichen 
Flächen des Bleches) zu einander parallel find, mithin die ſchlanke pyramidale 
Geftalt fehlt, welche an den gefchmiebeten Nägeln meift fo volltommen vor: 
handen if. Außerdem ift ein Grath an den Schnittflächen faft unvermeidlich, 
wodurch bie Kanten rau) und unregelmäßig werden. Die genannten Umftände 
find Urſache, daß alle gefchnittenen Nägel mehr oder weniger ein mangelhaftes, 
ja fchlechtes Anfehen haben, und weniger leicht als die gefchmiedeten in das 
Holz eindringen, daher beim Einfchlagen fich leichter biegen. Die Rauhigkeit 
ber Kanten ift indeffen den Deafchinen Nägeln öfters ald Vorzug angerechnet 
worden, weil fie ein fefteres Haften im Holze begründet. Ein Arbeiter Bann 
von Nägeln, die höchſtens 3 Pfund das Taufend wiegen, täglid 20000 bis 
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25000 ſchneiden; von 4« bis Spfünbigen 15000 bis 18000 ; von 10. bis 30pfün: 
digen 8000 bis 12000. 

Die Bildung der Köpfe erfolgt, nachdem bie gefhnittenen Nägel ganz 
kurze Zeit in einem Meinen Blammenofen geglüht und dadurch erweicht 
find, auf verſchiedene Weife: bei Pleinen mittelft de8 Hammers in einem 
Nageleifen oder einer Art Schraubftod ; bei größeren durd ein Fallwerk'), 
eine Kniehebel=Preffe oder eine Schraubenpreffe (ein Stoßwerk). Iete 
ſolche Maſchine erfordert einen Arbeiter zur Bedienung, welcher die Nägel 
einen nah dem andern in ein Nageleifen oder in eine Art Schraubftod 
einftedt, und nad) Bollendung des Kopfes wieder berausnimmt. Ein tveu 
der Maſchine in Bewegung gefehter, durch ftarfen Drud oder Stoß mir: 
fender Stempel gibt dem diden Ende bed Nagels die Geftalt, welche ter 
Kopf haben foll; hierzu find oft 2, 3 oder ſelbſt 4 Schläge oder Stöße 
erforderlich. Die Nägel werden zulegt mit grobem Sande oder Heinen 
Kiefelfteinen mehrere Stunden lang in einer Scheuertonne (S. 439) be 
arbeitet, um ihnen die gröbften Rauhigkeiten zu nehmen. 

Es gibt auch Maſchinen, welde das Schneiden und das Anföpfen in 
unmittelbarer Folge vollführen, alfo den Nagel fogleih ganz fertig machen **); 
bei den kopflofen Abfasftiften (S. 504) hingegen beiteht bie ganze Kabri: 
Pation in dem Serſchneiden ber Schienen allein, welche man bierzu keilfoͤrmig 
(einer Meſſerklinge ähnlih) auswalzt um durch Schnitte eines eigenthümlich 
geftalteten Meſſers gut zugefpigte vierfeitig-pgramidale Stifte zu erzeugen *""). 

Die Fabrikation ber gefchnittenen Nägel im Allgemeinen gewährt gegen 
das Nagelfchmieden den nicht unerheblichen Bortbeil einer Erfparung an Brenn: 
material und einer Verminderung bes Eifen -Abbrandes (Berluftes durch Ham: 
merfchlag:Bildung beim Glühen). Allein zufolge ber ſchon ©. 505 bemerkten 
Unvollkommenheiten — zu welden noch kommt, daß die Balt angefhlagenen 
Köpfe nicht felten beim &Mhtreiben der Nägel wegbrehen — erreidyen die Ma: 
fdinennägel an Güte nicht die gut gefchmiedeten. Um bierin eine größere An: 
näherung zu erzielen, bat man es wohl unternommen, Mafhhinennägel aus 
glübenden Gifen darzuftelen oder wenigftens fie in glühendem Zuftande nad 
träglich zu bearbeiten ****); allein bamit geht der öfonomifche Vortheil wohl 
ziemlich wieder verloren. 


3) Gußeiferne Nägel (vergl. S. 91, 6) — werben befonbers in England von 
verfchiedenen Sorten verfertigt. Man formt fie in gewöhnlichen zweitheiligen 
(gußeifernen) Kormflafhen in Sarıd, und zwar eine fehr große Anzahl zugleich: 
entweder fo, daß in jedem Theile der Klafche bie Hälfte der ganzen hohlen Ra: 
gelgeftalt enthalten ift (mo denn jeder Nagel feiner Länge nach zwei feine Guf: 
näbte erhält) ; oder befier fo, daß in dem einen Flafchentheile die Vertiefungen 
für die Nägel, rechtwinkelig gegen die Sandfläche, eingeftochen oder eingebrüdt 
find, während der andere Theil nur die Lleinen Aushöhlungen für die Köpfe 
enthält. Das Einformen des Modells, welches oft einige hundert Nägel, durch 
zwedmäßige Einguß-Mobelle verbunden, entbält, kann mittelft einer Preſſe er: 
leichtert werden *****). Im jebe einzelne Nagelbhöhlung fließt das Eifen vom 
Kopf:Ende ber ein. So wie die Nägel aus der Kormflafche genommen wer: 





) Polytechn. Zournal, Bd. 79, &. 429. 

”*) Armengaud, VI. 366. 

**) Armengaud, VI. 362. — Kronauer, Beitfchrift, 1848, S. 201. 

***) Repertoire de l’Industrie etrangere, Tome 1. Paris 1838, p. 100 
— Holytehn. Journal, Bd. 58, &. 21; Bd. Ill, ©. 329. 

+++) Brevets, XVIII. 25. 
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ben, find fie fehr fpröb, und Laffen fi) daher feicht mit einem eifernen Stäb: 
chen von den Angüflen abfchlagen. Man glüht fie dann zwifchen gepulvertem 
Blutftein, um fie weich zu machen (S. 99), und feheuert fie mit Sand in einer 
Tonne; oft werden fie auch mit verbünnter Schwefelfäure abgebeitt und auf 
bie gewöhnliche Weife verzinnt (S. 454). 

4) Kupferne Rägel — werden hauptfädhlih beim Schiffbau gebraucht, 
um ben Kupferbefchlag der Seefchiffe zu befeftigen, weil eiferne Nägel durdy 
elektrifche Wirkung ſchnell zerftört werden. Diefe Nägel werden theils in Sand⸗ 
formen gegoffen, theils mit den gewöhnlichen Handgriffen des Nagelfchmiebs 
gefchmiedet. Große kupferne Niete zum Gebraud für Kupferſchmiede werben 
ebenfalls oft gegoſſen; Lupferne (auch meffingene) Abfasftifte dagegen gleich 
ben eifernen (S. 506) aus gewalzten Schienen kalt geichnitten. 

5) Gegoffene Bronze: Rägel zum Aufnageln der Dachſchiefer find 
den eifernen Sciefernägeln (S. 503) vorzuziehen, weil bei Lehteren die Köpfe 
bald abroften, und dann die Schiefer vom Winde losgeriffen werden. — Bei 
Befefligung des Seefchiff » Beichlages kommen, wenn diefer aus Meffingblech 
(Mungmetall, S.50, 166) befteht, gegoffene Nägel von berfelben Metallmifchung 
zur Anwendung. 

6) Zink⸗NRägel — finden Anwendung beim Dachdecken mit Zinkblech, 
und bei anderen Gelegenheiten, wo Zink genagelt werden muß. Sie find in 
folden Fällen unentbehrlich, weil das Bin? bei der Berührung mit anderen 
Metallen einen elettrifchen Zuftand annimmt, in welchem es fchnell orydirt und 
zerftört wird. Verſucht man daher, Binkbleh 3. B. mit eifernen Nägeln zu 
befeftigen, fo entfteht fehr bald um jeden Nagel ein Loch. Die Binfnägel wer⸗ 
den aus Stäbchen, welche von gewalzten Platten gefchnitten find, ober aus 
ftarfem Drabte, warm (S. 38) geſchmiedet, und in einem Nageleifen auf bie 
gewöhnliche Art mit den Köpfen verfehen. Sie find ſtets klein und flachköpfig ; 
von 11/, Zoll langen wiegt das Zaufend 5 bie 5%, Pfund. 

7) Drahtnägel (Draptftifte, Parifer Stifte, clous d’e- 
pingle, pointes de Paris, wire tacks) *). — Ihr Gebrauch ift bekannt. 
Dan verfertigt fie von fehr verfchiedener Größe: die größten find 6 bis 
7 Zoll lang, Ys Zoll did; die Heinften meffen nur Y, Zoll in der Länge 
und etwa Yo, Zoll in der Dide. Das gemöhnlide Material der Draht⸗ 
ftifte iſt hartgezogener (nicht audgeglühter) Eifendrahtz Stifte aus Mef- 
fingdrabt find viel feltener, die aus Kupferdraht noch meniger (und nur 
in größeren Sorten) gebräudlid). 

Folgende Angaben über bie Dide und das Gewicht verfchlebener Sorten 
eiferner Stifte find im Allgemeinen nur als Annäherungen zu betrachten, 
ba die Fabriken in der Wahl der Drahtftärfe für gegebene Längen nicht einerlei 
Regel beobachten: 


Länge, Dide, Gewicht (kölniſch) 

hannov. Boll hannov. Zul Pfd. Loth 

YA Y = i j 

Ya Yso = 21, 

1% Yı7 == 4 2 

22 Ya - 38 [5 
1 N a 15 3 
11, Y 16 1 2 M 
2 Yır 2 20 S 
2% 2 vie & 16 rn 
4 1/7 15 16 
617, * 80 — 





) Technologiſche Encyklopädie, IV. 267; X. 345. 
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Für den allgemeinen Gebrauch dienen die Sorten bis höchſtens 2 ZoU Länge; 
ben über biefes Maß binausgehenden gibt man wohl eigene Namen nad dem 
borzüglichften Gebrauchszwecke, übereinſtimmend mit ben Gattungen ber ge: 
ſchmiedeten Nägel, zu deren Grfagfie beflimmt find. So Hat man eiferne Drabt- 
ftifte unter der Benennung Schindelnägel 21, bis 21, Zoll lang; Lat: 
tennägel 2%, bie 3 Zoll, dicker als vorſtehende; Bretnägel 21, bis 31, 
Zoll, noch diders; Bodennägel 3%, bis 41,30; Schiffnägel 5 bis 61,, 
Boll. — VBefondere Arten ber Drabtftifte find: die vierfantigen, aus vier: 
kantig gezogenem Drabte verfertigt, übrigens von den runden nicht verfchieben ; 
die vierfantigen gewunbenen, nad Art ber gefchmiedeten Nägel mit 
Schraubenwindungen (S. 504) bergeftellt, bei 3%, Länge 5. B. 1, Zoll did 
und eine einzige Windung auf der ganzen Länge enthaltend; Schuhnägel 
(bequets, becquets, clous becqueis), dide runde, nur 3/, Boll lange Stiftchen 
mit breiten balblinfenförmigen Köpfen; Abfasftifte, 4, bis 1/, Zoll lang, 
rund und von verſchiedener Dide, aber ohne Kopf; Klapierflifte (Step: 
ftifte) zum Uuffpannen der Drahtfaiten, ebenfalls rund und ohne Kopf. 
Der Draht wird in Stüde von 2 bis 3 Buß Länge yerfihnitten, 
welche man gerade richtet (dresser), und dann auf einem trodenen Schleif- 
feine (S. 298) oder auf dem Spißringe zufpikt (empointage). 
Der Letztere ift eine fchmiebeiferne zylindrifhe Scheibe von ungefähr 6 
Zoll Durchmeſſer und 3 Zol Dicke, welde am Umkreiſe mit einem Ringe 
bon Stahl belegt, und auf der Stirn mit Feilenhieb verfehen it. Durd 
ein bierediged Loch im Mittelpunkte geht eine eiferne Achſe, mittelft wel- 
cher die Scheibe zwifchen zwei Spiten, durch Rad, Rolle und Riemen 
ohne Ende, wie ein Scleifitein fehr fhnell umgedreht wird. Der Spiker 
(empointeur) faßt mit den Händen eine Anzahl Drähte, legt deren Enden 
auf den Umkreis des Spikrings, und gibt ihnen zugleid, durch eine eigen= 
thümlihe Bewegung der Binger, eine Drehung um ſich ſelbſt. Dadurd 
erzeugt ſich ſehr ſchnell an jedem Drahte eine regelmäßige runde Spike. 
Die Hand, melde zunädft am Spitringe die Drähte hält, ſchützt ber Ar- 
beiter durch einen Handſchuh vor dem Berbrennen, da die Drähte fehr 
heiß merben. Die Umdrehung des Spitzrings findet in folder Rich⸗ 
tung Statt, daß die feinen glühenden Beilfpäne (melde eine ſchön 
leuchtende Beuergarbe bilden) von dem Arbeiter wegmwärts fortgefchleudert 
werden. — Das ganze Büfchel der zugefpißten Drähte wird auf Ein Dial 
in folder Länge abgeſchnitten, ald die Größe der Stifte verlangt, fo, 
daß Letztere ſogleich bis auf bie Köpfe fertig find. Man ſchleift hierauf 
neue Spigen an, fehneidet wieder ab, und fo fort abmwechfelnd, bis der 
Draht aufgearbeitet if. Zum Abfchneiden dient eine Scheere, welche auf 
einem hölzernen Blode fteht, und neben melder ein Eifenbledh fo ange- 
bradt ift, daß daffelbe von den Spiten der Drähte eben berührt wird, 
wenn Lebtere fo weit ald nöthig durd die Schneiden der geöffneten Scheere 
hindurch gefhoben find. Die Entfernung des Bleches von ber Scheere 
beftimmt alfo die Länge ber abgefchnittenen Stifte; und ba Letztere ber- 
fıhieden ift, fo muß aud jene Entfernung durch Stellſchrauben zu ver- 
größern und zu verfleinern fein. — Stifte aus ziemlih didem Drahte, 
welche nicht mit der Scheere gefchnitten werden können, haut man einzeln 
mit dem Hammer auf einem Meißel ab, welcher auf einem hölzernen Blode 
fteht, und mit einer einfahen Vorrichtung verfehen if, um bie richtige 
und gleiche Länge der Stifte zu beftimmen. Das Zufpiten folgt bier 
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erft auf das Abhauen, meil die großen Stifte lang genug find, um — 
unmittelbar ober mit Hülfe eines zangenartig gebogenen Bleches — in 
der Hand gehalten zu werden. 

Die auf dem Spikringe oder Schleifſteine gebildeten Spigen ber 
Drabhtftifte haben nie einen hohen Grad von Schärfe. Weit beffer gelingt 
ed, Scharfe Spiken durch Preffen zu erzeugen. Zu dem Behufe wird ber 
Draht in Stüde gefehnitten, welche die doppelte Länge der Stifte haben ; 
man ftedt dann jedes einzelne Stück in eine Heine Mafchine zwiſchen vier 
ftählerne Baden, welche dur eine Schraube und einen Hebel ſich einan= 
der nähern, den Draht in feiner Mitte faffen, zufanmendrüden, und in 
zivei gleich lange, zugefpigte Stifte trennen ). Leicht läßt ſich eine Vor⸗ 
richtung berftelen, durch welche der Draht ununterbroden zugeleitet und 
bon ber Maſchine zugleih abgefchnitten und mit ben Spitzen verfehen 
wird *). Die gepreßten Spitzen find durd bier fehmale aber ver⸗ 
hältnißmäßig lange Bacetten gebildet und fehr fharf, zugleich aud durch 
den audgeftandenen Drud bedeutend hart, fo daß fie fi weniger leicht 
biegen als die angefchliffenen ober auf dem Spigringe angefeilten. 

Die Köpfe der Drabtflifte find meiftentheild flach, d. b. von ber 
Geftalt einer Pleinen oben und unten ebenen Scheibe; zuweilen aber rund, 
d. 5. auf der obern Fläche linfenartig konbex; am feltenften fommen ber 
ſenkte Köpfe vor, melde mie ein abgeflußter Kegel geftaltet find, auf 
deſſen Fleinerer Grundfläche der Stift fiht, fo daß beim Einfchlagen in Holz 
der ganze Kopf ſich einſenkt. Die flahen Köpfe entftehen, indem man 
jeden Stift einzeln in eine Beine, im Schraubftode befindlice Kuppe eins 
Hemmt, und da8 fumpfe, oben ein wenig herausragende Ende durch einen 
Sammerfhlag zur Form eined Beinen Scheibhend zufammenftaudt. Hat 
die Kluppe rund um da8 herborftehende Ende des Stiftes eine trichterar⸗ 
tige Vertiefung, fo bildet fid) in Letzterer ein verfenkter Kopf. Halbrunde 
Köpfe werden mittelft eine8 Pleinen Stempeld bervorgebradt, den man 
mit feiner angemeffenen Vertiefung auf das Ende des Stiftes feht und 
oben mit dem Hammer ſchlägt. Die erwähnte Kluppe ift in dem Maule 
mit runden Einterbungen verfeben, welche den Stift umfaflen, ohne den= 
felben breit zu quetfhen, ihm aber unter ben Kopfe einige Duerftreifen 
aufdräden, damit er in Holz, Leder u. ſ. w. mo man ihn einfchlägt, fefter 
halte. Die fo genannten Schraubennägel (zum Beſchlagen ber Schuhe 
2c.) find kurze und dide rundlöpfige Stifte, welchen jene Streifen bis an 
bie Spitze hin dad Anſehen geben, als feien fie mit einem Scrauben- 
gewinde berfehen, daher der Name. 

Man hat feit langer Zeit (befonders in Frankreich) faft unzählige 
Verſuche gemadt, die Drahtftifte, mit Erfparung aller Handarbeit, ganz 
durch Mafchinen zu verfertigen; allein erft neuerlich hat diefe Fabrikations⸗ 
Methode erheblihe Verbreitung erlangt, ohme jedoch die Konkurrenz 
der nach obiger Art mittelſt Handarbeit verfertigten Stifte unterdräden 
zu können, da bei ber Einfachheit des Produktes die Materialkoſten den 


*) Berliner Verhandlungen, XIII. (1834) ©. 50. 
+) Mittheilungen, Lief. 13 (1837), ©. 358. — Polytehn. Journal, Bd. 
66, ©. All. 
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größten Theil des Preifes bilden, und koſtſpielige Maſchinen fi nid 
feiht genügend verzinfen. Die Drabtftiften-Mafhine muß bas 
Abſchneiden, Spiken und Anköpfen in unmittelbarer Bolge verrichten. 
Die erftern beiden Operationen find gewöhnlich Eine, d. h. das Abſchnei— 
den wird auf foldhe Weife bewirkt, daß dabei zugleid die Zufpigung ent= 
ſteht. Während hierauf der Stift in einer Art Zange feftgehalten wire, 
findet die Bildung ded Kopfes durh Schlag eines Hammers, beffer durch 
Drud oder Stoß eined Stempels, Statt. Ber den neueſten Maſchinen 
gebraudt man zum Abfchneiden und Spigen zwei flählerne Preßbaden, 
welche eine vierfeitige gepreßte Spige (vergl. S. 509) erzeugen ). Auf 
den diden Stiften (von 11% Zoll Länge und darüber) werben öfters in 
der Nähe der Spike vier Längenreihen ſchräger Kerben eingepreft, deren 
etwas aufgelvorfene Ränder ald eine Art Widerhaken wirken, und nebft 
ben Querftreifen unter dem Kopfe (S. 509) das Beltfigen der eingeſchla⸗ 
genen Stifte befürdern. 


Die eifernen Drabtftifte werben dfterd durch Erhitzen auf einer Ei- 
fenplatte blau gemadt, ober verziunt (S. 454), ober mit Zinn angefotten 
(S. 459), oder mit LZeindl geſchwärzt (S. 493). 

8) Goldene und filberne Rägel. — Diefe fehr Pleinen, jebt ziemlich 
feltenen Nägelden, welche man zum Beichlagen fchildpatener Uhrgehäufe (da⸗ 
ber: Gehbäufenägel, Uhrgebäufe-Nägel), zur Verzierung feiner Papp- 
und 2eberarbeiten 2c. anwendet, find Außerft kurze Drahtftifte, und werden im 
Mefentlichen wie bie eifernen Drahtſtifte verfertigt; nur daß man die Spigen 
aus freier Hand feilt, und ben Draht mit ber Kneipzange abfchneidet. Die 
Köpfe, welche abgerundet und theils glatt theils Praus find, werden auf bie 
(S. 509) angegebene Weife mittelft eines Stempels gebildet. Die Länge bed 
Nagels beträgt nur %,, bis %,, ber Durchmeffer bes Kopfs %/,, bis Boll. 
Die filbernen find weißgefotten (S. 423), die goldenen gefärbt (S. 424) oder 
vergoldet; beide Arten werden aus flarklegirtem Metalle gemacht. — Unechte Golt- 
und Silbernägel find von Kupfer und verfilbert oder vergolbet. 

9) Zapezier: Nägel. — Hiermit find nit alle Nägel, melde 
bon ben Tapezieren gebraudt werden, gemeint, fondern nur biejenige Art, 
welche zum Beſchlagen gepolfterter Möbel dienen, und große runde (fall 
halbkugelige), unterwärts hoble Köpfe befigen. Diefe Nägel werden theils 
im Ganzen aus Meffing gegoffen (S. 105), dann auf der Oberjeite ber 
Köpfe abgedreht, öfters auch mit Goldfirniß (S. 496) gefirnißt, mit 
Zinn weiß angefotten (S. 458) oder naß berfilbert (S. 479); — theils 
verfertigt man Köpfe und Nägel abgefondert, und löthet fie dann mit 
Schnell-Loth zufammen. Im lektern Balle beftehen die Köpfe aus Meſ⸗ 
ſingblech, verfilbertem Meffingbleh, Argentanbledh, oder plattirtem Kupfer- 
blede, und werden mittelft des Durchſchnittes verfertigt, deffen Oberſtempel 
man eine fonpere Geftalt gibt, damit er die runden Scheibchen, welde er 
aus dem Bleche fchneidet, zugleich fehalenartig hohl biegt. Weitläufiger 
ift e8, flache Scheiben zu fehneiden, und diefelben auf ber Anke (S. 
384) aufzutiefen. Die Stifte der Nägel find entweder aus Eifen wie 
gewöhnliche kleine Nägel gefchmiedet, oder es find Stifte von Eifendraht, 
deren Spiten auf dem Spitzringe (S. 508) angefeilt, beffer aber gepreft 


) Armengaud, II. 410. 
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(S. 509) ſind. In beiden Fällen beſitzen ſie einen kleinen flachen Kopf, 
damit fie feſter durch das Schnell-Loth mit dein hohlen Blechkopfe ver: 
bunden werden. Um die Löthung zu beiverkftelligen, werden die Köpfe 
mit ihrer Wölbung auf einer geheißten Eifenplatte fiehend erhigt; man 
gibt in jeden derſelben nebft einem Xropfen Salmiafauflöfung (melde 
ſogleich darin auftrodnet) etwas geſchmolzened Schnell-Loth (S. 401); 
feßt den Stift oder Nagel mit feinem Kopfe ridtig hinein, und kühlt 
fegleidd das Loth mitteljt eines naffen Pinfeld ab. 

Man bat aud Nägel der hier befprochenen Art ohne Löthung zu⸗ 
fammengefeßt, und zur Berfertigung derfelben Maſchinen angewendet "). 

10) Rägel mit gegoffenen Köpfen, welhe man zum Aufhängen 
von Bilderrahmen u. dgl. an ben Zimmerwänden gebraudt. Dieß finb ge⸗ 
ſchmiedete eiferne Nägel, auf welche man durd das (S. 107) befchriebene Ber: 
fahren große und dide meffingene Aöpfe gießt (Bildernägel). 


IL. Setten (chatnes, chains) “). 


Die Ketten find theils gefchmiedet, theild gegoffen, theild aus Blech 
oder Draht gemadt. Ihre Formen find äußerft mannidfaltig, ihr Ge⸗ 
braud als Zierde, ald Berbindungsmittel, zum Aufhängen und Aufziehen 
von Laften, zum Meffen, zur Bortpflanzung von Bewegungen bei Mas 
ſchinen, ift befannt. 


1) Geſchmiedete Ketten. — Das Material zu denfelben ift ohne 
Audnahme Stabeifen; ihre Glieder (mailles) find meiftentheils gefchweißte 
Ringe von länglih runder Form, melde öfters fehraubenartig gedreht 
werden, wodburd man ihnen die Neigung nimmt, hin und ber zu fpielen. 
Die Berfertigung diefer Ketten ift eine einfache Arbeit. Das runde oder 
quadratifhe Stabeifen wird nöthigen Bald durd Schmieden audgeftredt 
und verdünnt, glühend auf dem Horne des Amboßes zur Ringgeftalt ge= 
bogen, und auf dem Abſchrote (S. 184) dergeftalt abgehauen, daß die 
Enden bed Ringes ein tvenig über einander liegen. Dan ftedt diefen 
Sing durch da8 zulegt fertig gewordene Glied der Kette, madt ihn weiß⸗ 
glühend, und ſchweißt ihn, flah auf dem Amboße liegend, durd einige 
fhnell und gut angebrachte Hammerfdläge zufammen. Das auf diefe 
Meife verfertigte Glied wird zulegt auf dem Amboßhorne gerichtet (tm 
ihm feine regelmäßige Rundung zu geben), und — wenn die Kette aus 
gedrehten Gliedern beftehen fol — mit der Zange zufammengedreht. Für 
alle folgenden Ringe oder Glieder wiederholt ſich da8 ganze Verfahren. 
Die völlig gleiche Geftalt und Größe der Glieder wird am leichteſten mit 
Hülfe folgender mehanifhen Vorrichtung “*) erreiht. Durch ein mit 
einer Kurbel berfehenes Getriebe wird ein eiferned Zahnrad umgedreht, 
deffen verlängerte horizontale Achſe die Geftalt eine Zylinders von Freis- 
förmigem oder elliptifhem Querfhnitte hat. Ein glühender Eifenftab wird 
dur Umdrehung ded Rades in dicht an einander Tiegenden Windungen 


— 


*) Polytechnifches Journal, Bd. 42, ©. 403; Bp. 51, 8. 103. 

») Technolog. EncyPlopädie, Bd. VII. Artifel: Ketten. 

"+, Kunſt- und Gewerbe-Blatt 1848, ©. 14. — Berliner Gewerbe: Blatt, 
Bd. 27, ©. 53. 
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um die Achfe herumgewickelt. Dan baut fämmtlihe Windungen an einer 
Stelle (wenn fie elliptifch find an einer der langen Seiten) ſchräg mit 
dem Meißel duch, und erhält fo eine Anzahl Ringe, welche auf die ſchon 
angegebene Weife in einander gehängt und gefhmweißt werden. — Mande 
Ketten werden mit Pech eder mit Leindl geſchwärzt (S. 493), um fie 
vor Roſt zu ſchützen; andere mit Sägefpänen bon hartem Holge in einem 
Rollfaſſe blank⸗ und glattgeſcheuert; nod andere verzinnt (S. 454) ober 
berzinft (S. 459). 

Die größten Ketten, melde if ihrer Geftalt und Berfertigung eini- 
ges Eigenthümliche haben, kommen auf Seefdiffen vor, wo fie mit großem 
Mortheile ftatt der hanfenen Ankertaue gebraudht werden (Kettentaue, 
cAbles de-fer, chain cables). Die Glieder derfelben find länglichrund, 
und jebed bderfelben enthält ein gußeifernes Querſtück, einen Steg (etai, 
&tancon, stud, stay), welcher den innern Raum des Ringes in zivei 
gleich große Adtheilungen trennt. Hierdurch wird einer Berwidelung der 
Kette vorgebeugt, und zugleih die Zufammenziehung der Glieder nad) ih- 
rer Breite verhindert, welche fonft bei flarfer Anfpannung eintreten und 
die freie Beweglichkeit flören könnte. Zur Verfertigung ber Kettentaue*) 
dient rundes Stabeifen von Y, Zoll bis 21/, Zoll Dide, aus welchem 
man mit Hülfe verfchiedener mechaniſcher Vorrichtungen die elliptifchen 
Ringe oder lieder biegt. Diefe werden fodann in einander gehängt und 
geſchweißt, wie die Glieder gewöhnlicher Ketten. Während aber der Ring 
noch glühend ift, mird der gußeiferne Steg mit Hülfe einer Zange in 
denfelben eingefegt und durd) Zufammenhämmern des Rings, oder burd, 
den Drud einer Hebelpreffe, befeftigt. Durd die Verkleinerung, melde 
die Ringe beim Erkalten erleiden, wird die Unbeweglichkeit der Stege noch 
mehr gefichert. 

Außer den Ketten mit länglichen Gliedern und Steg (stud-chains) werben 
auch ſolche mit Pürzeren Gliedern (shorl-link) ohne Steg, zu gewöhnlidyen 
Bweden, auf den Maſchinen verfertigt. 

In Bällen, wo durd Ketten eine große Zugfraft ausgeübt ober einer 
fehr ftarfen Spannung Widerftand geleiftet werden muß, und es zugleich 
nöthig ift, die Ketten über Rollen oder Walzen zu legen (j. B. Draht» 
ziehbänfen &. 206, Röhrenziehwerken S. 219, Erzförberungsmafdinen 
in Bergwerken, u. f. w.), bedient man ſich einer Art gefhmiedeter fla= 
cher, ehr feiter und fehr biegfamer Ketten, deren Glieder Feine Ninge, 
fondern durch Bolzen verbundene länglihe Platten find (Gelenkket— 
ten). Die Berfertigung derfelben umfaßt das Schmieden und (nöthigen 
Balls) Auöfeilen der Platten, das Bohren ber Bolzenlöder in denfelben, 
das Schmieden und Abdrehen der zhlindriſchen Bolzen: lauter Arbeiten, 
welche nichts Eigenthümliches bdarbieten. 

Man ändert bie Gelenkketten in Cinzelbeiten ihrer Form verſchiedentlich 
ab.**) Die Ketten der Hängebrüden gehören dem Wefen nach hierher, beftchen 
aber abwechſelud aus fehr langen (Itangenähnlichen) und Purzen (plattenartigen) 

*) Berliner Verhandlungen, II. (1824) ©. 45; XIV. (1835) ©. 94. — 

Breveis, XXVI. 168. 

+) Polytehn, Journal, Bd. 94, ©. 356; Bd. 95, ©. 8. — Polytechn. 
Gentralbl. 1840, Bd. 2, ©. 617. 
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Slieden ). — Starke flahe Ketten einer andern Art werben aus ge 
Iochten Schmiebeifenplatten,, weldye durch ovale gefchweißte Ringe von Stab» 
eifen aneinandergehängt find, gebildet '*). 

2) Gegoffene Ketten — kommen felten vor. Man kann einzelne 
Ringe gießen, die halbe Anzahl derfelben aufſchneiden, mit diefen die unauf: 
gefhnittenen zufammenhängen, und endlid die Schnittfuge wieder verlöthen. 
Es geht auch an, ſämmtliche Ringe im Ganzen zu gießen (S. 137). Gußei⸗ 
ferne Ketten diefer Art findet man zumeilen; fie haben aber eben feine em- 
pfehlenswerthen Eigenfchaften. 

3) Ketten aus Drabt und Blech. — Alle fehr feinen Ketten 
gehören hierher, aber auch mande von größerer und gröberer Art, na⸗ 
mentlih zum Gebraud bei Maſchinen. In lebterer Beziehung verdient 
bier die Baucanfon’fhe Kette oder Bandkette (chalne à la 
Vaucanson) borzüglich genannt zu werden, welche aus geglühtem Eifen- 
draht (bis zu 3 oder 4 Linien Dide), feltener aus Meffingdraht, mit» 
telft Mafchinen***’) verfertigt wird, und deren Glieder entfernt die Seftalt 
der Figur LI haben, moran man fi) die Enden der zwei ſenkrechten 
Steige zu Oehren umgebogen borftellen muß. Mit diefen Oehren um⸗ 
faßt jedes Glied den mittlern Theil des benahbarten Gliedes, und fo 
entfleht ein bandartiges, rechtwinkelig gegen die Ebene der Glieder fehr 
biegfames Ganzed. Da indeffen die Glieder dieſer Kette nicht gelöthet 
oder gefchmweißt find, fondern offene Bugen haben, fo ertragen fie eine 
fehr bedeutende Anfpannung nit ohne ſich aufzulöfen. Gleiches gilt von 
einer ziemlich oft gebraudten bandartigen Kette, welche abwechfelnd aus 
bieredigen ungelötheten Ringen von Eifendraht und aus kurzen Streifen 
bon Eifenbleh, deren rohrartig aufgerollte Kanten die Ringe umfaffen, 
zufammengefegt ift. — Die fhon oben angeführten Gelenkketten müſ— 
fen aud) hier wieder erwähnt werden, indem man bdiefelben, wenn fie von 
geringer Größe find, aus Eifen- oder Stahl⸗Blech verfertigt, und durch 
Niete von Stahltraht zufammenhängt. Dieß ift namentlidy der Fall bei 
den Gelenkketten, melde in Uhren zur Verbindung des Weberhaufes mit 
der Schnede angewendet werden (Uhrketten, chaftnes de montre), 
und deren Glieder nur 1 bis 4 Linien lang find. Diefe Eleinen Plätt- 
hen werden aud Stahlblech mitteljt des Durchſchnittes auf einen einzi- 
gen Stoß fowohl auögefhnitten ald mit den beiden Nietlöchern verfehen; 
da8 Zufammennieten berfelben mittelft Furzer Stifte von Stabldraht ge- 
fhieht au8 freier Hand mit dem Hammer. — Unter den fir Mafchinen 
anmendbaren Ketten verdient endlih nod diejenige genannt zu werben, 
welde Lemoine in Parid angegeben hat'): fie beiteht aus zmeierlei 
durch Bolzen verbundenen Gliedern von ſtarkem Bleche, die einen ringe 
förmig, die andern gabelförmig; und unterfcheidet fih von ben Band= 
fetten fo wie von den Gelenkletten dadurch, daß fie in allen Richtungen 
biegfam ift, gleich einer Kette aus in einander hängenden Ringen. 


*) Berliner Verhandlungen, 1849, S. 128, 168. 
**, Polytechn. Journal, Bd. 75, S. 264; Bb. 80, ©. 245. 
***) Industriel, VI. 578. — Polytehn. Journal, Bd. 32, ©. 346. 
***) Jahrbücher, XVI. 275. 
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Ganz eigenthimlich ift eine in England erfundene Art großer Drabtketten 
mit ovalen ringförmigen &liedern, beren jedes burch vielfaches Herumminben 
eines Eifendrahtes gebildet wird, fo daß e8 mit einem geöffneten Garnftrebne 
Hehnlichkeit bat. Auf der dazu beftimmten Mafchine wird bie Kette Glied 
nad Glied fo verfertigt, daß die Glieder fogleih in einander hängen. Zulegt 
taucht man die ganze Kette in geſchmolzenes Kupfer, um die Eifendrahtwin: 
dungen der Glieder zu einem kompakten Körper zu verbinden *). 

Aus einfahen Eiſen- und Mefjingdraht werden zu verfchiedenem 
Gebrauche mandjerlei Arten, meift Fleiner Ketten berfertigt, indem man 
den Draht mittelft einer Rundzange (S. 306) in die beliebige Geſtalt 
der Glieder biegt und hierauf mit der Kneipzange abkneipt. Ningförmige 
Biegungen an den Enden längerer Drahtftüde (wie fie z. B. bei ten 
Gliedern der Meßketten vorkommen) bverfertigt man fehr leicht, genau 
und gleihförmig mittelft eines eigenen Inftrumentes **), welches mehrere 
verwandte Anwendungen zuläßt. 

Die äußerft mannidfaltigen und willkürlichen Formen der goldenen, 
filbernen und vergoldeten Ketten, melde als Schmud dienen, find be⸗ 
fannt. Meiftentheild beftehen diefe Ketten aus in einander hängenden 
Ringen von Draht, welcher Letztere entweder rund oder halbrund, vier⸗ 
Tantig, geplättet (S. 390) ꝛc., ferner bald glatt bald Fordirt (S. 367) 
oder durch Walzen verziert (S. 390) if. Die Ringe oder Glieder einer 
Kette werben gewöhnlich dadurch hervorgebradt, daß man den Draht in 
dicht beifammen liegenden fehraubenartigen Windungen um ein eifernes 
Stäbden (den Dorn oder Riegel) herummidelt, die fo entflantene 
Nöhre berabzieht und der Länge nad) mit einer Zaubfäge (S. 261), bei 
ganz bünnem Drahte mit ber Ringelſcheere (S. 256) auffchneidet, wo⸗ 
durch fie in einfache Ninge zerfällt. Daß man Lebtere beliebig von kreis⸗ 
runder, obaler, ediger Geftalt erhalten Fann, indem man eined Riegels 
bon entfprehender Form ſich bedient, ift von felbft Mar. 

Sf der Draht, welden man über den Riegel windet, nicht ausgeglübt, 
fo bewirkt feine Elaftizität eine oft fehr bedeutende Ausdehnung oder gar Form: 
deränderung der gewundenen Röhre, wenn man diefelbe herunter nimmt. Um 
dieß zu vermeiben, glüht man ben Riegel fammt bem noch darauf befindlichen 
Drahte. Das Herabziehen des Lektern nad dem Glühen gebt immer leicht 
von Statten, wenn man die Vorſicht gebraucht hat, den Dorn oder Riegel vor 
dem Aufmwideln bes Drahtes in einfaches oder boppeltes Papier einzubüllen. 

Selten bleiben die in einander gehängten Ringe ober Kettenglieder 
ohne Löthung; regelmäßig wird vielmehr jedes Glied befonderd, mittelſt 
Schlagloth, vor dem Blaferohre gelöthet. Bei Eleinen Kettchen [öthet man 
zwei und zwei Glieder feſt an ihren Schnittfugen an einander, fo daß 
zwifchen zwei benadhbarten Gliedern durchaus eine folde unbemeglide Ber: 
bindung mit einem Gelenke abwechſelt. Bei ber Kürze der Glieder bebält 
die Kette demungeachtet genug Biegfamleit, und diefes Verfahren erleid- 
tert die Arbeit, gewährt auch eine größere Beftigkeit, weil mehr Raum 
für das Loth vorhanden ift, ald wenn man nur die Fuge jedes einzelnen 
Gliedes damit ausfüllen fünnte. Gedrehte Glieder, melde der Kette ein 


*) Polgtehn. Gentralbl. 1840, Bd. 2, ©. 614. 
°*) Jahrbücher, XVII. 116. 
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bandartiges flaches Anfehen geben, biegt man mit der Zange, und zwar 
jedes einzeln, fogleih nachdem es geldthet ift. 

Welche FZeinheit in ber KettchensArbeit erreicht werben ann, fieht man an 
ben befannten goldenen Benetianer-Ketthen, von welden die feinften 
92 Glieder in ber Länge eines hannov. Zolls enthalten und fo leicht find, daß 
auf das Gewicht eines Dukatens eine Länge von 8%, hannov. Fuß geht. 

Manchmal werden die Glieder von Schmud- und anderen Ketten 
mittelft ded Durchſchnitts in beliebiger Ninggeftalt aus dünnem Bleche 
gefhnitten, und durch Ftingelden von Draft — die man nachher löthet 
oder niht — an einander gehängt. Ohne ſolche Verbindungsringe und 
ohne Lothung der Blechglieder felbft entſteht eine fehr haltbare Kette, 
wenn jedes Glied bei ſchmaler länglicher Geftalt an jedem Ende eine 
Deffnung enthält; man da8 erfte Glied doppelt zufammenbiegt, daß 
deſſen Deffnungen auf einander liegen; da8 zweite Glied bier durchſchiebt 
und ebenfalld zufammenbiegt; u. f. f.). — 

Anhangsweife zu den Ketten Bann ber Drabthafte (Kleiderhafte, 
Häfthen, Hafen und Dehfen, sgrafes) gedacht werden, da fie eine Ber« 
wandtſchaft mit ben Drahtkettchen haben. Man verfertigt fie burch Biegen 
mittelft Handzangen zc.**) ober auf Mafchinen, von welchen aber nur unge 
nügende Befchreibungen vorhanden find ***). — Um an ben Enden von Draht: 
ftüden (3. B. Klavierfaiten) Schlingen oder Oehſen zu drehen, bat man eben- 
falls eine mehanifhe Vorrichtung (Dehſendreher)“). 


III. Feilen (limes, files) "**") und Mafpeln (räpes, rasps) P). 


Beiderlei Werkzeuge werben auf die nämliche Art verfertigt, ba fie 
fih nur durd den Hieb bon einander unterfcheiden, welcher bei den Ra⸗ 
fpeln aus vielen ifolirt ftehenden Heinen Eindrücken befteht. Jeder folche 
Eindrud bat neben fid einen fcharfen, zahnförmig in die Höhe ftehenden 
Grath, wodurch die Oberflähe ded Werkzeuge mie mit kurzen Spitzen 
ziemlich dicht bededt erſcheint. Weber die Befchaffenheit der Feilen ift (S. 
285 u. f. mw.) ausführlich geſprochen. 

Beilen wie Raſpeln werden in der Pegel aus gegerbtem Roh⸗ oder 
Zementftahle (nur Fleine und feine Feilen aus Gußſtahl) gefchmiebet, dann 
durch Befeilen oder Schleifen audgearbeitet, mit dem Hiebe verfehen, end» 
lich gehärtet. 

Das Schmieden. — Hierzu dient ein Amboß von 100 bis 200 
Dfund Gewicht, welcher eine flache verflählte Bahn don 9 bis 12 Zoll 
Länge und 5 bis 6 Zoll Breite, aber keine Hörner befigt. Die Hämmer 
find mit einer vieredigen, menig fonveren Bahn verfehen, haben aber 


— — — — 


) Gewerbe⸗Blatt für das Königr. Hannover, 1844, ©. 175. 
») Technolog. Encyklopädie, IV. 254. — Polytehn. Journal, Bd. 68, 
©. 362. 





») Brevets XLVI. 184; LVI. 481; LXII. 12. — S&unft: und Gewerbe: 
Blatt, 1847, ©. 323. 


») Berliner Gewerbe-Blatt, XXXII. 104. 
») Technolog. Encyklopädie, V. 582. — Holtzapfiel II. 827. 
+) Technolog. Encytlopãdie, Xl. 545. 
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keine dınne. In ter Aegel arbeit an einemn Stuer ein Schmied 16:1 
zyeri Gehülfen, von welchen ter Eine ten Blasbalg jiebt, das Femer un- 
terhält und ten Stahl bigt, ter Andere aber als Zuihliger beim Sm: 
ten bilft; nur bei febr Meinen Feilen if tiefer Leptere überdüffig Dre: 
edige, halbrunde, runde und Veogelzungen-Feilen münen in Geſenken = 
ſchmiedet werden, welche für tie erſten zrei Arten bleß aus einem Unte= 
theile (ſ. S. 18%), für tie anderen Beiden aus Unter- und Tbertbeu 
(ſ. 3. 189) beichen. Tiefe Geſenke, melde ungefikt 3 Zell Iana, 1’, 
bis 2 Zoll breit und 1 Zell bed fint, werten auf tem Geient: | 
Amboße angebradt, welchert aus Eiſen beſteht (nit rerttäblt if), und sur 
feiner berisentalen, 8 Zoll langen, 4 Zell breiten Tberfläche der ganjen 
Länge nad einen 3, Zell tiefen Salz befitzt. Tiefer Letztere iſt ſe breit 
als die Geſenke fine, und läuft ten einem Ente zum antern ein wen: | 
feilförmig fhmäler zu, damit ein vom meiten Ente hineingeſchobenes Ge⸗ 
ſenk gehörig feſtſtehe. 

Jede Zeile (Lie größten Armfeilen ausgenommen, welche man unter tem 
Waſſerhammer bearbeitet) wird in zwei Hitzen fertig geſchmiedet: in ber eriien 
wird ber Körper und bie Spitze der Zeile gebiltet, und das Stück, defien Ti: 
menfionen man an einer Lehre prüft, von der Stahlſtange auf dem Abſchrote 
abgehauen; in der zweiten Hite muß tie Angel gejchmiedet, die Zeile gerichtet 
(P. 5. von etwa vorhandenen Unvollkommenheiten der Form befreit), und ber 
Zabritftempel aufgefhlagen werden. Bei diefen Meinen Arbeiten kann ber 
Schmied gewöhnlid ben Zufchläger entbehren. Meiftentheils werben bes Bor: 
mittags an einem euer ununterbrochen Zeilen aus der erſten Hite geſchmie⸗ 
det, und am Nadmittage erhalten dieſe alle der Reihe nad bie zweite Hige. 
Nach Berfchiebenheit der Größe und Geftalt der Zeilen verfertigen bie brei Ar: 
beiter an einem Schmiebefeuer täglidh 18, 20 bis 25 Dutzend Feilen. Die ge: 
ſchmiedeten Zeilen werben, um fie für die nachfolgende Bearbeitung recht weid 
zu maden, in einem kleinen Ofen geglübt und fehr langfamer Abkühlung 
überlaffen:: fie verlieren auf diefe Weife die Härte, welche fie dur) die Ham: 
merfchläge beim Schmieden erlangt haben. 

Die Ausarbeitung der Bellen nah dem Schmieden hat einen 
boppelten Zweck: diefelben blank zu maden (daher: blanchissage) unt 
zugleich ihre Geſtalt völlig und genau au&zubilden. Man erreicht dieß 
durch Beilen oder durch Schleifen. Bei dem erften Verfahren nimmt man 
verſchiedene Feilhölzer (S. 287) zu Hülfe, auf welche man die zu bear: 
beitende Geile legt, um fie bequem feft zu halten, insbefondere wenn fie 
dreiedig. oder mit runden Slächen verfehen if. Ein Arbeiter feilt de 
Tages 2 bis 5 Dupend fertig, nad) Berfchiedenbeit der Sorten. Wie: 
wohl das Feilen eine forgfältigere Vollendung geftattet, fo ift es tod 
für die allgemeine Anwendung zu Poftfpielig (wegen Zeitaufivand unt 
BeilensAbnugung); in großen Sabrifen ift daher das Schleifen gewbhn⸗ 
licher, wozu man fi 3 bis 4 Buß großer, 6 bis 8 Zol breiter, 100 
Mal in einer Minute umlaufender Steine bedient (S. 296). 

Die nach ber Länge gehenden Furchen mancher Feilen (3. B. der hohlen 
Gharnierfeilen S. 293, der Badenfelen S. 293) werden mit einem Nik: 
eifen emgeriffen: einer 4 bis 6 30U langen, 3/, Zoll breiten, auf den Kunten 
gehörig eingeferbten Stahlklinge, welche an zivei Heften mit beiden Händen 
geführt wird. — Halbrunde Feilen wollte man, nad einem in England ge 
machten Borfchlage, als flahe Schiene fchmieden, ausarbeiten, bauen, zuledt 
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aber in einem Pupfernen Gefenfe unter dem Prägwerke hohl (rinnenartig) 
prefien und bärten. Es ift ſchwer zu glauben, daß auf diefe Weife mit Bor: 
theil gute Zeilen herzuſtellen feien. 

Da8 Hauen (tailler, taille, cutting) ift diejenige Arbeit, durch 
welde ber Hieb der Beilen und Raſpeln, d. h. ihre regelmäßige Rauhig— 
feit, berborgebradht wird. Es gefchieht mittelft Meißeln, weldhe in Größe 
und Geftalt Verſchiedenheiten darbieten. Die Meißel zum Hauen der Beis 
len indbefondere befigen eine zweifeitig zugefchärfte Schneide, melde gerad= 
linig, konkav oder fonver fein muß, je nachdem die Flächen der Beilen 
eben, rund oder hohl find. Uebrigens beträgt die Zänge ber Meißel 21/, 
bis 4 Zoll, ihre Breite an der Schneide (die fi nad) der Breite der 
Teilen richtet), Y, Zoll bis 2 Zoll. Die Meißel für den Oberhieb find 
in der Regel von etwas dünnerer Schneide als jene für ben Unterhieb. 
— Die Meifel zum Hauen der Rafpeln haben feine Schneide, fondern 
eine ‚durch drei zufammenftoßende Flächen gebildete Spike. 

Beim Hauen liegen die Beilen (und Raſpeln) auf einem Amboße, 
Hau-Amboß, tas, beffen flache verftählte Bahn gewöhnlich ein längs 
liches Viereck von 7 Zoll Länge und 3 Zoll Breite iſt; öfters macht man 
diefelbe Eleiner, 3. B. 3 Zoll breit, 5 Zoll lang, und verfieht fie an einer 
ſchmalen Seite in der Richtung der Länge mit einem Bortfaße, der ziem= 
lih dem Horne eined Schmiedeamboßes gleiht, und dem Feilenhauer 
(tailleur, Ale cutter) zum XAufftügen ber linken Sand dient. Diefer 
Hau-Amboß ſteckt mit einer fpigigen Angel am untern Ende in einem 
zylindriſchen, 2%, bis 21/, Buß hohen, 8 Zoll diden Holzſtocke, mwelder 
durch eiferne Klammern am Bußboden befeftigt if. Wenn die untere, 
aufliegende Seite der Beile flah und nod ohne Hieb ift, fo dient der 
Amboß ald unmittelbare Unterlage, wobei man ihn mit feinem Sande 
beftreut, um da8 Gleiten zu verhindern; ift die Unterfeite ſchon mit Hieb 
verfehen, fo ſchont man diefen durch Unterlegung einer DBleiplatte oder 
eines Stüds Pappe. Kehrt aber die Weile in der Lage, melde fie wäh— 
rend bed Hauend haben muß, eine Kante oder eine runde Fläche nad 
unten, fo erfordert fie eine befondere Unterlage, melde auf ben Amboß 
geitellt wird, und aus Eifen ober Blei befteht, je nachdem die Unterfeite 
nod glatt oder ſchon gehauen ift. Die eifernen Unterlagen beißen Hau⸗ 
Geſenke, die bleirnen Hau⸗Bleie, und beide gleihen in ber Geftalt 
den Schmiede-Gefenten (S. 516), indem fie eben foldhe rinnenartige Ver- 
tiefungen befigen, in welchen die Feilen feitliegen können. 

Bor dem Anfange bes Hauend wird die Weile mit Schweinfett oder 
Del leicht beftrihen, dann auf den Amboß gelegt, und durd einen dop= 
pelten Riemen, in melden der figende Arbeiter mit den Füßen tritt, feft 
niedergehalten. Auf die Angel der Geile fledt man oft ein zHlindrifches 
(9 bis 12 Zoll langes) Hölzernes Heft, über welches man bequem ben 
Riemen legen kann. Die Angel ift ftetd dem Arbeiter zugekehrt; und 
diefer hält in der Iinfen Hand den Meißel, in der rechten den Hammer 
(HausSHammer), womit er auf jenen fhlägt. Der Sammer hat eine 
guadratförmige, fehr wenig fonvere Bahn, und einen 7 bis 12 Zoll lan 
gen Stiel; da8 Gewicht deffelden ift nad) der Größe der Feilen fehr vers 
fchieden: die Meinten Hämmer wiegen 1%, bis 2 Loth (zu den Meinen 
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Uhrmacherfeilen), die größten 8 bis 10 Pfund. Man fängt mit dem 
Hauen an ber Spike an, und endigt zunädft der Angel. Der Meißel 
muß eine beftimmte ſchräge Stellung gegen die Oberfläche der Teile haben 
(vergl. S. 286). Ieder Einfehnitt wird mit einem einzigen Schlage ge- 
macht; dad ſchnelle Bortrüden und richtige Aufſetzen ded Meißels iſt ganz 
allein die Sache der Uebung und des in ber Hand liegenden Gefühle. 
Ein fehr fertiger Feilenhauer macht 70 bis 90, bei Pleinen Beilen fogar 
200 Schläge in einer Minute. Wenn alle Seiten einer Geile mit dem 
Unterhiebe verfehen find, fo wird Letzterer mit einer flachen Feile leicht 
überfahren (abgeftrihen), um den Grath davon zu nehmen, bebor 
man ben Oberhieb auffeßt. Ohne diefe Vorſicht würden durd ben Ober: 
bieb die Einfchnitte des Unterbiebes völlig wieder zugedrüdt oder geſchloſ⸗ 
fen werden. 

Feilenhau-Maſchinen (machines à tailler les limes, fle-culling 
machines) find mehrfach entworfen und verfucht, aber ihrer unvolllommenen 
oder £oftipieligen Leiftungen wegen immer wieder aufgegeben worden. Niemals 
bat bie Arbeit einer Maſchine in jeder Beziehung bie Schönheit eines guten 
aus freier Hand gemachten Feilenhiebes erreiht. Daran ift theilweife fchon 
der Umftand Urfache, daß das feine Gefühl, melches die Arbeiterhand im Auf: 
fegen und Fortrüden des Meißels leitet, der Mafchine abgeht. Hierzu fommt, 
daß faſt alle Feilen fi zu einer Spike verjüngen und mit bauchigen Flächen 
verfehen find. Vermöge der Zufpigung find bie Flächen in verjchietenen Stel: 
len der Feilenlänge ungleich breit, und es kann folglich ein mit beflimmter 
unveränderlicher Kraft jchlagender Hammer uicht Überall ben Meißel zu gleicher 
Tiefe eintreiben, wie e8 doch zur Erlangung eines gleihmäßig beſchaffenen 
Hiebes unerläßlih ift; vielmehr muß der Schlag von gegebener Stärke einen 
tiefern Einfchnitt auf den fchmalen Stellen ver Feile erzeugen, wo ber ihm 
entgegengeſetzte Widerfland geringer ift, und einen feichtern Ginfchnitt auf den 
breiten Stellen, two mehr Metallpuntte widerftehen : daher die Nothwendigkeit, 
die Stärke des Schlages nad) Bedarf zu reguliren. Zufolge der Wölbung der 
Seilenoberflähhe aber muß ſich die Richtungslinie bes Meißels in Beziehung 
zum Horizont allmälig ändern, damit ihre Neigung gegen jene Oberfläche fters 
diefelbe bleibt; und entiprehend muß die Richtung des Hammerfchlages fidy 
mobdifiziren. Allen biefen Forderungen kann durch einen Mechanismus nicht 
genügt werben, es müßte benn berfelbe fo Lünftlich und zufammengefeht fein, 
4 er wegen dann unvermeidlicher Koftfpieligkeit und Wanbelbarkeit unpraß:; 
tifch würde. 


Das Härten ber Beilen muß auf foldhe Weife borgenommen mer: 
den, daß der Hieb durch die Glühhike keinen Schaden leidet (S. 14—15). 
Dan taucht fie deshalb in einen Brei von Kochſalzauflöſung und Roden- 
mehl, oder beftreicht fie mit einer Mifhung von Bierhefen, zerftoßenem 
gebranntem Horn, Ofenruß, Pferdemift, Kochſalz und Töpfertbon; läßt 
fie in ber Nähe des Feuers Iangfam trodnen; macht fie in der Effe dun⸗ 
kelrothglühend, richtet fie nöthigen Falls mittelft eines hölzernen ober 
bleiernen Hammers gerade; erbigt fie noch etwas ftärfer und härtet fie 
durch Eintauchen in Regenwaſſer, wobei die Spike borausgeht, und bie 
Beile (je nad ihrer Geftalt) vertifal oder ſchief gehalten wird. 

Der erwähnte luftabhaltende und durch feinen eigenen Koblenftoffgehalt 
dem Verbrennen bes Stable vorbeugende Weberzug (bie fo genannte Härte) 
wird oft auch dadurch hergeftellt, daß man die firfchroth glühenden Feilen in 
ein Gemenge von Hornfpänen und zerfioßenem Kochſalz fledt und darin um: 
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wendet, fie wieder ins euer bringt und biefes Verfahren noch zwei Mal wie 
derholt. Wenn nah dem dritten Male die Feile den zum Gärten erforber- 
lihen Higegrab befommen hat, ift der Ueberzug dünnflüffig und bePleidet bie 
ganze gehauene Oberfläche vollftändig und gleihmäßig. — Das Cffenfeuer zum 
Hiten der Feilen wird zweckmäßig mit einem parallelepipedifhhen Kaften von 
Mauerwerk eingefchloffen und bededt, in welchen man bie Feilen durch eine 
Ceitenöffnung fo einlegt, daß fie oberhalb der Kohlen (Holzkohlen) und nur 
in ber Flamme fich befinden, weil hierbei eine gleichmäßigere Sige entiteht und 
der Grab bes Glühens leicht beobachtet werden kann. — Manche Feilen ziehen 
fi) beim Härten frumm; am meiften wirb dieß bei ben halbrunden beobad)- 
tet, welche beim Schmieden im Gefen? auf ihrer flahen Seite allein durch bie 
bireften Hammerfchläge flarf verbichtet find, daher nach biefer Seite bin leicht 
eine Ponvere (auf der runden Seite eine entſprechend konkave) Längenkrüm⸗ 
mung annehmen. Man wirft öfters diefem Uebel mit Erfolg badurch entgegen, 
dag man ihnen vor dem Härten eine entgegengeſegte Krümmung gibt, welche 
fi) durch ben Härtungsprogeß geraberichtet. Das Berfabhren, bereit8 gehärtete 
und babei krumm geworbene Zeilen im erwärmten Buftande burh Drud 
(nicht Schlag) gerade zu maden, bleibt immer ein ungenügendes und unfiche- 
res Hülfsmittel. 

Aus dem SHärtetvaffer bringt man bie Feilen in fehr verdünnte 
Schwefelſäure; worauf man fie an einer mit Bürften befegten, in Waſſer 
umgedrehten Walze reinigt, auf einer erhitzten Eifenplatte ſchnell trodnet, 
nod warm in Baumdl taudt, und nad dem Abtröpfeln in Papier ver- 
padt. Das Papier, deffen man fid) in England hierzu (fo wie zum Ein 
paden anderer flählerner Gegenftände) bedient, ift aus alten gethrerten 
Shiffstauen gemaht, und zeichnet fid) eben fowohl durd große Veftig- 
feit ala durch Fähigkeit, ven Roſt abzuhalten, aus. — Die Angel muß 
— um dad Abbreden beim Gebrauch zu berhindern — vor dem Eins 
fteden der Seile in ihr Heft durch Anfaffen mit einer glühenden Zange, 
oder durch Eintauchen in ſtark erhigtes Blei, weich gemacht werden. Oef⸗ 
ters thut man dieß fhon in den Beilenfabrifen. 

Feilen, die durch ben Gebrauch ganz ftumpf geworben find, läßt man oft 
aufbauen, db. 5. mit einem neuen Siebe verfehen und neuerdings härten. 
In diefem Falle muß zuerft die Zeile durch Ausglühen weich gemadt, und 
dann ber alte Hieb weggefhafft werden. Diefen letztern 8weck erreicht man 
entweder durch Abfchleifen auf einem großen runden Schleiffteine, oder durch 
Abfeilen, Abziehen. Mittelft gewöhnlicher Feilen kann das Abziehen höch⸗ 
ſtens dann vorgenommen werben, wenn ber alte Hieb fehr fein ift, weil er 
fonft das Werkzeug zu fehr angseif. Man bebient ſich deshalb regelmäßig 
bes Berfahrens, daß man die alten Zeilen in hellroth- oder fogar weißglühen: 
dem Zuftande mit einer fehr großen und groben Abziehfeile, Abfeil: 
rafpel glättet. Diefes Werkzeug gleicht an Geftalt einer Armfeile (S. 290), 
ift aber an beiden Enden mit einem hölzernen Hefte verfehen, unb bat ent: 
mweber einen groben Rafpel: Hieb oder fchräg eingefeilte fcharflantige Kerben, 
welche man mit einem einfachen Feilenhiebe in fehr vergrößertem Maßftabe 
vergleichen Pan. Es gibt einfpännige Abziehfeilen (die von Einer 
Perfon geführt werden) und zweifpännige (für zwei Perfonen). Erftere find, 
ohne die Hefte, 20 bis 24 Zoll lang, in ber Mitte 1',, Zofl breit und did, 
und wiegen ungefähr 8 Pfund; Legtere haben eine Länge von 21/, Zuß, eine 
Dide von 2 Boll und ein Gewicht von 20 bis 22 Pfund. — Große Feilen 
vertragen eine mehrmalige Wiederholung bes Aufhauens, wenn fie neuerdings 
ſtumpf geworben find; aber der Stahl feidet dabei öfters fo, daß er durch die 
neue Härtung nicht den erforderlichen Härtegrad mehr annimmt, und über 
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bieg befommen foldhe Zeilen am Ende eine fehlechte Form, ba im Berhältmif 
jur Länge ihre Dide zu fehr vermindert ifl. 


IV. Sägen (Sägenblätter, scies, lames de scies, saw 
blades, webs)’). 


Dan gebraudt ala Material zu den größten Sägenblättern (3. 2. 
ben 6 bis 8 Fuß langen, 8 bis 10 Zoll breiten Bretfägen) Robftabl, 
zu den gewöhnliden Fleineren Sägen Gärbftabl, zu den feinften mohl 
auch Gußſtahl. Yur Darftelung großer Sägen twerden zuerſt unter dem 
Waſſerhammer Schienen gefchmiedet, melde man nachher unter einem 
zweiten folden Hammer, aber mit größerer Bahn, ebnet und zur Geftalt 
der Sägenblätter ausbildet. Die Meinen Sägen werden weit vollkomme⸗ 
ner, namentlich hinſichtlich der richtigen gleichen Dide, mie Blech auf ei⸗ 
nem Walzwerke dargeftelt.e Dan zertheilt die gewalzten Schienen in 
Stüde von gehöriger Länge, und gibt diefen durd) Befchneiden (mozu am 
beften eine Zirkelfheere, ©. 258, taugt) die richtige Breite und gerat- 
linige Kanten. Nachdem die Sägen in Bett (j. B. einer Mifhung von 
32 Theilen Thran, 8 Th. Talg, 1 Th. Wachs) gehärtet und bierauf 
angelaffen find, werden fie auf runden, vom Waffer getriebenen Steinen 
blanfgefchliffen. Beim Härten ift es fehr zwedmäßig, fid einer Vorrich⸗ 
tung zu bedienen, in welcher das glühende Blatt firaff angefpannt ge- 
halten wird, mährend man ed in das Härtefett taucht. Krümmungen, 
welche fonft leicht durch das Härten entfiehen, werden auf diefe Weiſe 
ziemlich berhindert. Das Eintauchen muß übrigens mit der Kante (nicht 
mit der Fläche) geſchehen. Metallfägenblätter werben ftrohgelb oder gole- 
gelb angelaffen, Holzfägen (die weniger Härte bedürfen) meift violett ober 
gar blau. Das Anlaffen kann auf verfchiedene Weife geſchehen; z. 2. 
dur Abbrennen (S, 16), oder durch Hinziehen über ein heifed Eifen- 
fü, durch Beftreuen mit erhitten Sande, ꝛc. Aud wendet man bierzu 
eine befondere Borrihtung an”), melde zugleih den Zweck erfüllt, tie 
Blätter gerade zu richten und ihnen alle etwa durd das Härten entſtan⸗ 
denen Unebenheiten zu nehmen. Man legt nämlich das Sägenblatt zwi: 
hen zwei lange, in einem Dfen gehörig erhikte eiferne Platten ober 
Schienen und beſchwert fie durd ein darauf gelegted großes Eifenftüd. 
Manchmal wird überdieß gleichzeitig die Säge durch zwei mit Schrauben 
berjehene Zangen an beiden Enden gefaßt und firaff angefpannt. Ban 
kann mehrere Blätter zugleich anlaffen, indem man diefelben abwechſelnd 
mit erhißten eifernen Schienen fchichtet und dann auf angegebene Weile 
beſchwert. Sonft gefhieht das Richten der angelaffenen Sägenblätter 
durh Hämmern, 


Die Bildung ber Zähne ift die letzte Arbeit, und mande Sägen 
fommen fogar ohne Zähne in den Handel. Es gibt drei Mittel jur Her 
borbringung der Sägenzähne ; a) der Durchſchlag oder Durdfdnitt: 


*) Sechnolog. Enchklopädie, XI. 152-177. 
’*) Broveis, XXVI. 373. 
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b) die Beile; c) der Meißel. — Sagen-Durchſchläge Hat man von 
berfehiedener Einrichtung, mobei indeffen das Hauptwerkzeug, ber eigent⸗ 
lihe Durchſchlag, unverändert bleibt, und fih bon anderen Durchſchlägen 
(S. 262) nur durch die ſpitzwinkelige Geftalt feiner Endfläche unterfchei= 
det. Es ift nämlich von felbjt verftändlich, daß die Zähne durch Heraus: 
ſchlagen einer Reihe dreiediger Stüddhen an der Kante des Sägenblattes 
fi bilden, und daß hiernad die Geſtalt des Durchſchlags fi richtet. 
Das Blatt Tiegt beim Ausſchlagen auf einer verftählten Lochſcheibe (S. 
263), in deren Deffnung der Durdfchlag eintritt. Eine Weder unterhalb 
der Lochſcheibe hebt den Durchſchlag mieder empor, mährend die Säge 
um den Raum eined Zahnes in der Richtung ihrer Länge fortgefhoben 
wird. Die Größe diefer Schiebung wird durch einen auf der Oberfläde 
der Lochſcheibe angebrachten Zeiger regulirt, der mit feiner Spike immer 
in ben zulegt gemachten Ausſchnitt einfaßt. Man kann aud, mit Be- 
feitigung der Lochſcheibe, das Sägenblatt horizontal liegend zwiſchen zwei 
ftählernen, mehrere Z0U langen Baden eintlemmen, welche an einer langen 
Seitenkante mit Einkerbungen von der Geſtalt und Größe der Sägen- 
zähne verfehen find: dann dienen diefe Kerben als Richtſchnur zum rid= 
tigen Auffegen des Durchſchlags; und menn der zwiſchen den Baden 
befindliche Theil der Säge mit Zähnen verfehen ift, Öffnet man die Klemm= 
fhraube und rüdt das Blatt weiter, um die Arbeit fortzufegen. — Bei 
bem Säzen-Durchſchnitte wird der ftählerne Stempel, welcher bier 
die Stelle des Durchſchlags vertritt, mittelft einer Schraube oder eines 
Hebels in Bewegung gefeßt, und namentlich im erftern Balle gleiht daß 
Ganze mehr oder meniger dem für andere Zwecke angewendeten Durd)- 
fhnitte (S. 265). — Die mit dem Durchſchlage oder Durchſchnitte ge= 
bildeten Zähne müffen, um gehörige Schärfe zu erlangen, nadhgefeilt wer⸗ 
ben; fehr Meine Zähne werden wohl auch ganz allein mit der Beile ausgear= 
beitet, fo wie man fi) befanntlid) immer der Feile bedient, um die durd) 
den Gebrauch flumpf gewordenen Sägen mieder zu ſchärfen. In allen 
diefen Fällen gebraudt man die eigen hierzu beftimmten Sägefeilen, 
von melden (S. 291) die Rede war. — Nur die allerfeinften Sägen- 
zähne, nämlih jene der Zaubfägen und der fo genannten Bogenfeilen 
(S. 260) merden mittelft des Meißeld eingehauen, wobei diefer Letztere 
nur Eindrüde bervorbringt, ohne Theile des Sägenblattes wegzunehmen. 
Die Laubfägen werden in einer Zänge von 5 bis 6 Zoll, und ’/, Linie 
bis 1 Linie breit, aus breiten (und zwar, der Wohlfeilheit wegen, aus 
abgebrodhenen oder befchädigten) Uhrfedern verfertigt. Man zertheilt diefe 
Lehteren in Stüde bon der angegebenen Länge, und legt mehrere der⸗ 
gleihen auf einander und zwiſchen die zivei Schienen einer eifernen Kluppe, 
aud welcher man nur einen folden Theil der Breite berborragen läßt, 
als für die Breite der Laubfägen beftimmt if. Das Ganze wird fo in 
dem Scraubftode feſt eingeflemmt, wobei die Kanten der Federn nad 
oben ftehen; mit einem gewöhnliden Meißel und mittelft des Hammerd 
werden fodann die Zähnen (25 bis 50 auf dem Raume eines Zolls) 
eingefhlagen; endlid haut man mittelft de3 nämlihen Meißeld den ganzen 
aus der Kluppe herborragenden Streifen der Federn ab, und erhält alfo 
mit Einem Male eben fo viele Sägen ald man Uhrfedern eingefpannt 
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bat. Nach und nach zertheilt man auf die befehriebene Weiſe die Federn 
gänzlich in Zaubfägen. Für die fabritmäßige Berfertigung diefer Sägen 
bat man aud) eine Beine Maſchine, in welcher da8 Einſchneiden der Zähne 
mit einer vom Arbeiter geführten, mefferartigen Weile geſchieht, und durch 
einen Diehanismus nad jedem Zuge ber Veile die horizontal eingefpannte 
Säge um die Größe eined Zahns fortrüdt. 

Ein vollkommen gutes Sägenblatt muß völlig eben unb gerabe fein; 
binlänglihe Härte beſitzen, aber ſich doch feiten laflen ; beim Biegen eine regel: 
mäßige und gleihförmige Krümmung annehmen (wedurd fi) die Gleichheit 
der Dide zu erkennen gibt), und nachher wieber völlig in die gerade Richtung 
zurüdfpringen (zum Beweiſe gehöriger Elaftizität). Es verfteht fih übrigens 
von felbft, daß bie bärteren Metallfägen Peine fo große Biegung ohne zu bre 
den ertragen, als bie ſtärker angelaffenen Holsfägen. 


V. Schneidwaaren (edge tools). 


Unter diefem Gattungsnamen werden bier die vorzüglichſten fchneiti- 
gen Werkzeuge zufammengefaßt, weil diefelben — bei allen Verſchieden⸗ 
heiten der Form — binfihtlih der Erzeugung viel Gemeinfames haben. 
Im Allgemeinen ift zu bemerken, daß faft nur die kleinſten und feinften 
Schneidwerkzeuge (3. B. Vedermeffer-Klingen, kleine Scheeren, Rafırmeffer, 
hirurgifche Inftrumente) ganz aus Stahl verfertigt werden; daß hingegen 
bei den übrigen gewöhnlich der Hauptkörper aus Eifen befteht, und bloß 
an der Etelle der Schneide Stahl vorgefhweißt wird (vergl, ©. 190). 
Die Hauptoperationen bei der Darftellung fehneidender Geräthe fine: 
dad Schmieden (einfchließlih des Anftählene), wodurch den Stüden bie 
rohe Form gegeben wird; das Härten und Anlaffen (meiftentheils bis zur 
ftrohgelben Barbe); das Schleifen auf umlaufenden naffen Steinen, um 
ſowohl die Oberflähe blank zu maden, als die Geftalt völlig auszubil- 
den und der Schneide ihre Schärfe zu geben. Gegenftände, melde nicht 
gerade bon ber gröbften Art find, werden meift fhon vor dem Härten 
mit der Feile forgfältiger ausgearbeitet; jedenfall aber nah dem Härten, 
Anlaffen und Schleifen noch gefhmirgelt und endli mit Kalf, Zinn: 
afche, Polirroth ꝛc. polirt. Um einen ſchönen Glanz anzunehmen, mülfen 
fie enttveder ganz aus Stahl beftehen, oder durch Einfeßen gehärtet wer— 
den (S. 29); denn nur harter Stahl läßt fih vollkommen ſchön poliren, 
nicht aber Eifen, ſelbſt nit ein Mal weicher Stahl. 


1) Beile und Werte. — Die Berfertigung derfelben (theils unter 
dem Wafferhammer, theild durch Schmieden aus freier Hand) macht das 
Gefhäft eigener Arbeiter aus, melde mit dem Namen Hackenſchmiede, 
Blankſchmiede bezeichnet werden, und außerdem mehrere ähnliche Ges 
räthe: als Schaufeln u. dgl. liefern. Die Art (hache, cognee, aze), 
zuweilen auch Hade genannt, unterfcheidet fih von dem Beil (hache, 
hatchet) durch ihren längern Stiel, hauptfädhlid aber durd) die geringere 
Breite an der Schneide, und durd den Umſtand, daß ihre Schneide von 
beiden Seiten gleihförmig zuläuft und fih alfo in der Mitte der Dide 
befindet; wogegen das Beil nur auf Eimer Seite fhräg angefchliffen iſt, 
folglich deffen Schneide ganz auf die andere Fläche zu Fiegen Tommt. 
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Uebrigen8 bieten beiderlei Werkzeuge, nad; den berfchiedenen Zwecken ihrer 
Anwendung und nad lokalen Gewohnheiten, zahlreihe Abweichungen an 
Geftalt und Größe dar, deren Auseinanderfegung nicht hierher gehört”). 
Der hintere rohrartige Theil der Art und des Beil, worin der hölzerne 
Stiel befeftigt wird, Heißt die Haube, da8 Dehr (oeil, douille, eye), 
und bie flache Hinterfeite der Haube, melde der Schneide gerade entge= 
gengefeßt ifl, wird die Platte, der Naden, genannt. — Bei der Bers 
fertigung der Art**) wird eine flache Eifenftange von angemeffener Länge 
und Dide an beiden Enden dünner ausgefehmiedet und dann zufammens 
gebogen, fo daß der mittlere Theil dte Haube erzeugt, deren Loch man mit 
einem Dorne (S. 186) volljtändig ausbildet. Die Schneide entfteht 
durch das Zuſammenſchweißen ber auf einander liegenden dünnen Enden, 
wo man eine Stahlplatte entweder zwifhen das noch offene Eifen eins 
fchiebt, oder von außen auf beiden Seiten herumlegt, und in beiden Fäl⸗ 
len feft damit verſchweißt. Bei dem Beile***") mird der Stahl jederzeit 
bon außen und zwar nur auf Einer Seite aufgefhmweißt, nämlich dort, 
wo die ebene Fläche des Werkzeugs it; fo daß die Zufhärfung immer 
bon ber Seite des Eifend her gefhieht. Auch die Platte (f. oben) wird 
oft verftählt, indem man diefes Theild zum Einfchlagen von Nägeln fid 
bedient, und alfo das Beil ftatt eines Hammers gebraucht (Stahl» 
naden). Das Härten, Anlaffen (vergl. S. 16—17) und Blankſchleifen 
find die Vollendungs-Arbeiten. 

2) Mefler und Scheeren *“9. — Beine Meffer und Sceeren 
werben ganz aus Stahl verfertigt; bei den anberen befteht die Schneide 
mit den zunädft daran liegenden Theilen aus Stahl, das Uebrige aus 
Eifen. Sehr geeignet zu großen Schneidwerkzeugen ift ein durch Schweis 
fen gebildetes Gemenge von Eifen und Stahl (6tofle), welches man da= 
durch erhält, daß man mehrere Schienen von Eifen und don Stahl ab= 
twechfelnd auf einander legt (3. B. fünf eiferne und vier ftählerne), zu= 
ſammenſchweißt und zu einer Stange ausſtreckt. In einer folden Maffe 
wird die Sprödigkeit, weldye der Stahl beim Härten annimmt, durd) die 
Zähigfeit ded Eiſens gemildert; aber freilich ift nie eine fo feine und fo 
Scharfe Schneide zu erhalten, als bei Klingen, melde ganz aus Stahl 
gemacht find. 

Die Mefferklingen melde ganz aus Stahl beftehen, erfordern 
bei ber Berfertigung die einfahen und gewöhnlichen Handgriffe des 
Schmiedend. Zur Beſchleunigung ber Arbeit hat der Schmied gewöhnlich 
einen Gehülfen (Zufchläger, S. 181). Das Ende einer Stahlftange wird 
in der Rothglühhitze breit und fpikig audgefchmiedet, wie die Geftalt der 
Klinge erfordert, wobei man dem Rüden feine gehörige Stärke gibt, und 
der Schneide wenigſtens noch "4 Linie Dide läßt. Hierauf trennt man 


) Xechnolog. EncyElopädie, Bd. I. Artikel: Art; Bd. I. Artikel: Beil. 
**) Technolog. Encyklopädie, XIII. 71. 
***, Holizapffel I. 227—229. 
»2) Die Kunft des Mefferfchmiedes, von M. H. Landrin. A. d. Franz. 
von 9. Leng und Ch. H. Schmidt. Weimar 1836. (85. Banb 
des Neuen Echauplaßes der Künfte und Handwerke). 
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durch Abhauen die Klinge von der Stange, inden man an Erfterer einen 
Theil ſitzen a welcher groß genug ift, um die Angel, sole, fang 
(oder bei Einlegemeffern den fo genannten Drud, lalon) zu bilden. 
Die Ausarbeitung diefed Theil gefhieht in der zweiten Hiße; denn wo 
möglih muß dad Schmieden der Klinge felbft in einer einzigen Hitze be= 
endigt fein, um den Stahl zu fhonen. Die Angel ift entweder vierfan- 
tig und ſpitzig, oder flach und breit (scale tang), in meldem letztern 
Balle fie nachher zwiſchen dad aus zwei Theilen beftehende Heft eingelegt 
und vermittelſt einiger quer durchgeftedter vernieteter Drahtſtiftchen damit 
verbunden wird. Bei Meffern, melde zwiſchen Angel und Klinge eine fo 
genannte Scheibe (bolsier, shoulder) haben, wird diefe durch Anfegen 
auf dem Amboße (S. 182) hervorgebradit, dann wohl auch noch in ei⸗ 
nem ztoeitheiligen Geſenke, oder mittelft eines flählernen Stempeld in dem 
fo genannten Stemmeifen, vollendet. Das Lebtere ift ein in einem 
Holzklotze aufrecht flehendes, oben verftähltes Eifen, welches ein fenfrechtes 
ſchmales Loch enthält. In diefes Loch wird die Klinge geftedt, fo daß 
die Scheibe auffigt; dann feßt man den (zur Aufnahme der Angel auss 
gehöhlten) Stempel auf, und gibt ihm ein Paar Hammerfchläge, wodurch 
die Scheibe zwifhen dem Stemmeifen und dem Stempel die gehörige Gr- 
ftalt erhält. 

Beim Schmieden ber Klingen wird auch die Firma ber Fabrik mittelfi 
eines Stempel aufgefhlagen. An Einlegemeffern wird das Loc für ben 
Stift, um welden die Klinge fi) beim Auf: und Bumaden bewegt, mittel 
eines Durchſchlags hervorgebracht. — Um Stahl zu fparen wird fehr oft bie 
Angel aus einem an die ftählerne Klinge angefchweißten Stüde Eifen gebil⸗ 
det; und an wohlfeilen Meſſern befteht überdieß der Rüden aus Eifen. Zu 
diefem Behufe wird ein Stahlftüd von 1 Soll lang und breit, ”, Zoll did, 
gefchmiedet, bufeifenförmig zufammengebogen , zwifchen daſſelbe ein Eifenftäb:- 
hen eingelegt und damit zufammengefchweißt; worauf man der Klinge wie 
oben ihre Geftalt gibt. Die Seite, wo die Umbiegung bes Stahls liegt, wird 
zur Schneide audgearbeitet. Die Angel entfteht aus einem Theile des Gifens, 
welchen man beim Abhauen an ber Klinge figen läßt. — Die Zläden einer 
Tiſchmeſſerklinge find unter einem Winkel von 2 bis 5% gegeneinanber geneigt; 
durch das Scharffchleifen entfteht an der Schneide ein Winkel von 15 bis 200. 
Die Mefferfhärfer mit gefurdten Stahlfcheiben u. dgl.*) erzeugen keine 
gute und dauerhafte Schneide. 

Nachdem die gefchmiedeten Dtefferflingen durch Abfeilen oder Schlei⸗ 
fen blan? gemacht und zugleich hinſichtlich ihrer Geftalt volllommener aus» 
gebildet find, werden fie gehärtet, indem man fie rothglühend fenfredht in 
Waſſer taucht und bid zum gänzliden Erkalten darin herumbewegt. Sehr 
oft unterläßt man aber jebe Ausarbeitung vor dem Härten und härtet 
demnadh die Klingen im rohen gefhmiedeten Zuftande: ein Berfabren, 
welches für feine Waare nicht zu empfehlen if. — Dad nun folgte 
Anlaffen wird vorgenommen, nachdem man bie gehärteten Klingen mit 
einem SHandfcleiffteine einiger Maßen, wenigſtens an einer Stelle, blant 
gemadt hat, um die Anlauffarben beobadten zu können. Auf glühenden 
Kohlen das Anlaffen vorzunehmen, ift, weil die Erhigung Teiht ungleic- 


*) Polytehn. Mittheilungen, II. 24. 
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mäßig ausfällt, Feine empfehlensmerthe Methode; weit vorzüglicher ift 
die Antvendung der Metallbäder (S. 16). Die zweckmäßigſte Hitze zum 
Anlaffen der Tiſch⸗ und Taſchenmeſſer ift diejenige, bei welcher die gelbe 
Barbe fehr merklich in Roth oder diefed fogar in Violett überzugehen an 
fängt. Haben ſich die Klingen beim Härten verzogen, fo richtet man fie 
jeßt dur vorſichtige Schläge mit dem Hammer auf einem Amboße wie- 
der gerade. Hiernach folgt das Schleifen (grinding) auf umlaufenden 
naffen Schleifiteinen (zuerft auf einem gröbern, dann auf einem feineren), 
wobei man da8 Meſſer parallel mit der Achfe des Steine hält, und, um 
ed feter zu haben, mit einem hölzernen Schleifhefte verfieht; das 
Schmirgeln (glasing) auf einer hölzernen (aus Nußbaum= oder Mas 
hagoni⸗Holz gemaditen), glei dem Schleifſteine umgedrehten Scheibe, 
glazer, welche oft mit einem Leder⸗ oder Zinn-Ringe umlleidet ift (S. 433, 
434); endlich das Poliren (polishing) mit Kalk, Polirroth oder Zinnaſche 
und Del oder Branntwein auf einer belederten Scheibe (S. 439). Die 
Schneide ift nad allen dieſen Arbeiten nit vollfommen ſcharf, fondern 
dur das Schleifen mehr oder weniger umgelegt, d. 5. mit einem Grath 
(morfil) verfehen. Um diefen wegzuſchaffen (Emorfiler) dient das Ab⸗ 
ziehen (affiler, repasser) auf einem Hand⸗-Delſteine, welches die legte 
Arbeit ift. 

Gabeln werden wie die Meffer verfertigt, mit denjenigen leicht be- 
greiflihen Abänderungen beim Schmieden, melde der Unterfchied in der 
Geftalt nothwendig madt. Die dazu angemwendeten Stahlftäbe find un= 
gefähr %Y, Zoll im Quadrat did. Die Angel und der Schaft oder Stiel 
werden zuerft aus dem Rohen gefchmiedet; dann baut man bie Gabel 
ab, indem man ein etwa zolllangee Stüd von tem vierfantigen Stabe 
daran fiten läßt. Diefes Stud wird in einer zweiten Hike flach aus- 
geftredt, fo daß es die Länge der Zaden und eine angemeffene Breite er- 
hält. Die Scheibe zwifhen Schaft und Angel, nebft dem Schafte felbft, 
wird in einem Geſenke vollendet. In dem vorderften, wie erwähnt platt 
und fohaufelartig gefchmiedeten Theile der Gabel bildet man durch Ein- 
bauen mit dem Meißel die Zaden, deren Zmwifchenräume mit der Gabel- 
feile (S. 291) auögearbeitet werden. Bei fabrikmäßigem Betriebe bedimt 
man fi eined Fallwerks (S. 386), deſſen Hammer ungefähr 100 Pfund 
ſchwer if. Zwei nad) der Geftalt der Gabelzaden grabirte Stempel find 
in dieſer Maſchine angebradt : der eine unbeweglid auf dem Amboße, 
der andere auf der untern Seite bed Hammers. Das flache Ende der 
Gabel mird faft meißglühend gemadt und auf den Unterftempel gelegt, 
dann läßt man den Hammer mit dem Oberftempel von 7 bi8 8 Buß 
Höhe darauf niederfallen. Zwiſchen den fo hervorgebrachten Zaden bleibt 
noch ein dünner Theil von Stahl ftehen, welcher hernach mitteljt eines 
Durchſchnittes (S. 264) herausgefchnitten wird. — Die Gabeln werben 
nun zwiſchen Koblenfeuer ſchwach rothglühend gemacht und der Außerft 
Iangfamen Abkühlung in dem allmälig ausgehenden Feuer überlaffen, um 
recht große Weichheit zu erlangen, wodurd die nöthige Ausbildung durch 
Befeilen erleichtert wird. Den Zaden gibt man bierauf die erforderliche 
Biegung. Härten und Anlaffen bieten feine Eigenthüümlichkeit dar. Daß 
Scleifen der Gabeln gefchieht zum Theil aus freier Hand mit einem 
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Delfteine, dad Scmirgeln und Poliren auf Bürftenfcheiben (S. 435), 
Letzteres auch mittelft Les Polirftahle. 

Federmeſſer werben wefentlih wie andere Meſſerklingen behandelt 
Sie beftehen jeberzeit ganz aus Stahl, und werden ſtets von einem einzigen 
Arbeiter gefchmiedet, der einen 3 bis 31, Pfund ſchweren, auf ber Bahn nur 
1 Zoll breiten Hammer führt. Die Klinge wird aus dem Ende eines Stabi: 
ftäbchens ausgehämmert und von demſelben bergeftalt abgehauen, daß hinrei⸗ 
hend Stahl baran figen bleibt, um fowohl ben Drud (S. 524) als aud 
noch überdieß eine interimiftifche Eurze Angel zu bilden, welche man nur ge: 
braucht um das Meſſer in einem Hefte zu befeftligen, mworan ber Edhleifer es 
haften kann. Die Pleine Kerbe, in welche man beim Oeffnen des Meflers ben 
Daumennagel einfept, wird mittelft einer meißelartigen Punze eingefchlagen fo 
fange die Klinge noch glühend if. Zum Anlaffen nad dem Härten fegt man 
ein Paar Dupend Klingen dicht neben einander, bie Rüden nad unten, auf 
eine Gifenplatte, welche man dann über Feuer bringt bis die Meſſer purpur: 
rotb anlaufen. — Die Seitenflähen einer Zedermeflerklinge laufen in ber 
Schneide unter einem Winkel von 13 bis 199 zufammen. 


Die größte Sorgfalt und Kunflfertigkeit erfordert die Berfertigung 
guter Rafirmeffer. Es kommt bei denfelben auf vorzüglid gute Be- 
ſchaffenheit des Stahle, auf eine angemeffene Härtung und auf die Fein⸗ 
heit der Schneide an. Das Schmieden der Klingen wird mie jenes ter 
Tiſchmeſſer oft von zwei Arbeitern verrichtet; e8 muß bei ſchwacher Roth: 
glühhitze gefhehen, damit der Stahl nit im Mindeften verbrenne (S. 
20); in einer Hiße muß die Klinge ausgeſtreckt und abgehauen, in ber 
zweiten muß fie vollendet werden: mehr al8 diefe zwei Higen wenden viele 
Krbeiter nit an. Dagegen befolgen Andere das Verfahren, den Stahl 
fo ſchwach zu erhißen, daß bis zum gänzlichen Fertigſchmieden einer Klinge 
10 und felbft 12 Hiten erforderlidd werden. Jeder pflegt feine Methode 
für die befte zu halten. Der Amboß des Rafirmefferfhmiedes ift an den 
Seiten ein wenig abgerundet, moburd es leichter fällt die Schneide ter 
Klingen dünn auszufhmieden und den Flächen ſchon einige Höhlung zu 
geben, was zu ungemeiner Zeiterfparniß beim Schleifen gereicht. Das 
Hämmern wird in der legten Hitze bis zur völligen Abkühlung fortge= 
ſetzt, wodurch der Stahl eine ausgezeichnete und der Schneide fehr gün- 
ftige Dichtigkeit gewinnt. Dan befeilt hierauf die Klingen, erhikt fie bis 
zum kirſchrothen Glühen, und bärtet fie in — reinem ober mit wenig 
Schmwefelfäure und Salmiak verfeßtem — Waſſer, mobei man fie mit 
dem Rüden voraus eintaudht, um der Entftehung don Härteriffen an ter 
Schneide vorzubeugen (S. 14), und bis zum gänzlichen Erkalten im Waſſer be: 
wegt. Das Ende ber Klinge, welches zur Befeftigung in der Scale 
dient (der Talon oder Drud), mwird nicht gehärtet. Beim Erhitzen 
legt man bie Klinge fo auf das Beuer, daß die Schneide nad oben ficht. 
Dan hat befondere Vorrichtungen erdaht, um bie zum Härten erforder: 
lihe Higung auf das Zmedmäßigfte vorzunehmen‘). — Die zum An- 
laffen der Rafirmeffer neeignete Farbe ift die gelbe in ihren verſchiede⸗ 
nen Abftufungen, deren Auswahl fi nad) der durd Erfahrung bekann⸗ 


*) Aunft: und Gewerbe-Blatt, 1847, S. 409. — PODROn: Sans 
1847, &. 1519. — Polytechn. Journal, Bd. 105, ©. 
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ten Beichaffenheit de8 Stable richtet (S. 15). Am beften fdheint es 
zu fein, den Rüden in einer gefchmolzenen Mifhung aus Zinn und Blei, 
dann nachträglich die Schneide in einer Weingeiftflamme anzulaffen. — Daß 
nun folgende Schleifen gefhieht auf drei Scleiffteinen nad der Reihe: 
der erfte und größte dient nur um die Klingen blank zu maden, die 
Flächen zu ebnen, fo wie den Rüden und den Drud auszubilden; der 
zweite Stein ift Eleiner, und höhlt die Slächen bed quer daran gehaltenen 
Meſſers aus; der letzte und Eleinfte (der meift nur 4 bis 6 Zoll Durd;- 
meffer hat) vollendet die Aushöhlung und madt die Schneide gehörig 
dünn. Zum Poliren bient Schmirgel, dann Zinnafche oder Polirroth 
auf Lederſcheiben mit Del. Die Scheibe, worauf man den Rüden polirt, 
enthält rund um die Peripherie eine Rinne, in melde die Konberität ded 
Mefferrüdens paßt; die Blächen der Klinge werden auf einer Scheibe po= 
lirt, deren Durchmeſſer jenem des letzten Schleifſteins gleich ift, damit bie 
Ausböhlung des Meſſers genau auf die Krümmung der Scheibe paßt. 
Abgezogen werden die Rafirmeffer zuerft auf Handſteinen, mie anbere 
Meſſer; dann aber noch überdieß auf dem Abziehriemen. Das Abziehen 
auf dem Steine muß mit der äußerften Sorgfalt borgenommen werden, 
um ber Schneide alle möglide Feinheit zu ertheilen. Sehr zweckmäßig 
bedient man fi) dreier Steine bon zunehmender Feinheit nad) einander. 
Der erfte kann ein Wafferftein (Sandftein von fehr feinem Korne) fein 
und eine etwas bogenförmige (fonnere) Oberflähe befiten. Der zweite” 
Stein, mit ebener Fläche, ift ein lebantiſcher Delftein oder der befannte 
gelbe Rafirmeffer - Schleifftein, ber glei jenem mit Del gebraudt wird. 
Der letzte Stein ift blauer feinförniger Schiefer, auf dem man das Ab— 
ziehen mit Waffer verrihtet. Die höchſte Verfeinerung der Schneide wird 
durch das Abziehen auf dem Riemen (Übziehriemen, Streidrie= 
men, cuir à rasoir, razor sirap) erlangt: einem bekannten Werf- 
jeuge, welches man aud beim Gebrauche der Rafirmeffer anwendet. Die 
Streichriemen haben gewöhnlicd zwei mit Leder befpannte Flächen, bon 
welchen die eine mit gefchlämmtem SPolirroth, die andere mit gefhlämm- 
tem Reißblei (beide Pulver mit Del oder Talg angemadt) eingerieben ift. 
Die rothe Seite wird zuerft, die ſchwarze fpäter angeivendet. Das Leber 
ift Kalbleder, Wildleder oder Iuften, und wird auf der Bleifhfeite ge⸗ 
braudt. 

Eh Seftalt und Einrihtung der Abziehriemen unterliegt mandherlei Ber: 
fhiedenheiten *), eben fo bie Bufammenfegung ber Paſte ober Salbe, womit 
man das Leber einreibt. Sehr zu empfehlen ift folgende Pafte: Magneteifen: 
fein wird mit Waffer auf einer Glafurmühle ber Töpfer fein gemahlen, ge— 
trodnet, mit dem vierten Theile feines Gewichts feingefeiltent blauen Thon⸗ 
fhiefer (S. 429) gemengt, mit Xerpentinöl in einer Reibfchale aufs Feinfte 
verrieben, getrodnet, mit gefhmolzenem Ochſenmark zu bidem Brei angemacht. 
Das Leder zum Bekleiden der Streichriemen wird naß mit dem Hammer ge: 
PFlopft, aufgeleimt, abgefeilt und mit Bimsftein troden abgeichliffen, dann vor» 
fiehend befchriebene Pafte mit einer Mifhung von geſchmolzenem Kautſchuk 
und Terpentinöl in zwei Anftrihen aufgetragen. — Ein volllommen gut ab- 
gezogenes Rafirmefjer fchneidet ein aufrecht frei gehaltenes Menfchenhaar, ohne 


— 
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es zu biegen, bei der erſten leichten Berührung ab; gewöhnlich prüft man die 
Güte der Schneide durch leiſes Aufſezen und Hinziehen auf dem Finger, wo— 
bei eine aus der Erfahrung bekannte, nicht zu beſchreibende Empfindung ent: 
ſteht, wenn bie gehörige Schärfe vorhanden ift. 

Die hoble Krümmung auf den Geitenflächen ber Rafırmeffer bat einen 

Halbmeffer von 11, bis 4 Zoll, und wird bemnad burd Anwendung von 3 
bis Szölligen Scleiffteinen gebildet. Diefe ftarke Aushöhlung neben dem 2 
bis 3 Linien biden Rüden gibt ber Klinge Leichtigkeit ohne die nöthige Stärke 
zu beeinträchtigen; fie erleichtert auch wefentlih das Schärfen durch Mbzieben 
auf bem flahen Steine, burch welches an der Schneide zwei fhmale, unter 
einem Winkel von 16 bis 190 zufammenftoßende Facetten erzeugt werben. Die 
ungemeine Leichtigkeit, mit der ein Rafirmeffer fchneidet, bat (wie aus bem 
eben Angeführten hervorgeht) ihren Grund nidht in geringer Größe des Schneid: 
wintels, fondern in ber volltommen fcharfen Ausbildung der Schneibkantr, 
der feinen Politur der Schneide, unb ber fehr geringen Dide der Klinge in 
nächſter Nachbarſchaft der Schneide, welche Leptere deshalb beim Ginbringen 
die durch den Schnitt getrennten Theile äußerft wenig zur Seite zu drängen 
braudt. Der richtige Schneidwinfel kommt heraus, wenn bie Breite bes ah 
fer (von der Schneide bis an bie dickſte Stele des Rückens gemeflen) 3", 
31/, Mal fo viel beträgt ale bie Rüdendide. — Den Zalon (S. 526) — 
man in der Regel, um beim Rafiren eine feſte Haltung zwiſchen den Fingern 
gu fiern, auf feinen beiden fchmalen Flächen mit einem einfachen Feilenbiebe. 
Rafırmefier mit einer gegen Schnittwunden fihernden Schutzplatte (Sicher: 
beits-Rafirmeffer, rasoirs de sürcte) find erfunden worden’), kommen 
aber nicht häufig vor. — Ausgezeichnet gute Rafirmefler werden buch Aus— 
ſchneiden der Klingen, mittelft eines Durchſchnitts, aus vorläufig durch Kalt: 
walzen verbichteten Stahlplatten hergeftellt; ber ide Rüden wird an biefe 
Meffer als befonderes Stück angefeht *”). Rafırmefier aus abdoucirtem Eiſen— 
guß (S. 100—101) find flets von geringer oder doch nur mittelmäßiger Güte, 
weil ihrem Stoff das feine dichte Gefüge bes guten Stable fehlt. 

Als Verzierung, welche auf die Güte durchaus Leinen Einfluß bat, gibt 
man zuweilen ben Rafirmefiern eine Art oberflählider Damafzirung (S. 
32), welche von zweierlei Art ift, und in beiden Fällen dadurch erzeugt wirt, 
daß man die Stahlfläde theilweife mit Del benetzt und dann in Scheidewaſſer 
taucht: Letzteres ätzt bie nicht fetten Stellen matt, läßt aber die geölten un: 
verändert. Die erfte Art dieſer Damafzirung befteht aus Pleinen Punkten, 
und bat dem zu Folge ein granitartiges Anſehen. Man legt, um fie hervor— 
zubringen, die Rafirmeflerflingen auf einen Teller, nimmt mit ben Borften: 
fpigen einer Bleinen, fleifen und dichten Bürfte etwas Del auf, und flreict 
die Bürfte mit einem Eifenftäbchen, um das Del in äußerft Pleinen aber zahl: 
reichen Tröpfchen auf die Klingen zu fprigen. Letztere werden ſodann auf ein 
Paar Minuten in mit ber doppelten Menge Wafler verbünntes Scheibewajler 
gelegt, mit reinem Waſſer gut abgewalchen, mit Kalt abgerieben und zart ein: 
geölt. Die zweite Art bietet größere, flammenartige oder aus verzweigten Li— 
nien zufammengejeste Zeihnungen dar. Man füllt ein weites Gefäß, deſſen 
Tiefe größer ift als die Länge der Mefferklingen, mit Wafler, und gibt auf 
dieſes eine dünne Schichte Del. Dann taucht man eine Klinge ein Paar Lı- 
nien tief ein, und bewegt fie in der Richtung ihrer Breite hin und ber, indem 
man fie bei jeder Bewegung einige Linien tiefer in das Waſſer einfentt. Hier: 
durch werben bie an dem Mefler hängen bleibenden Deltheile aus einanter 


) Polytechn. Mittheilungen, III. 37—39. 
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getrieben und in eine Art von Berzweigung zeritbeilt. Die allmälig ganz ein: 
getauchte Klinge wird wieder herausgezogen und wie vorher mit Scheidewaffer 
geägt. — Statt dieles leptern Verfahrens kann man mit einem Stüdchen Babe: 
Ihwamm ein wenig Buchdruderfarbe aufnehmen und mit leichten Zügen über 
die Klinge verftreichen, fo daß diefe nur nekähnlich damit bededt wird; dann 
mie oben in Scheidewafler ägen. 

Die Berfertigung ber Scheeren gehört zu den ſchwierigeren Ar— 
beiten des Meſſerſchmieds. Es ift nothwendig, daß die Scheerblätter voll⸗ 
kommen einerlei Härte haben (damit nit eind die Schneide des andern 
berdirbt); daß die Schneiden fein und dauerhaft ſeien; endlid daß beim 
Schließen der Scheere in jedem Xugenblide die vollfommenfte Berührung 
zivifchen den Schneiden an jener Stelle vorhanden fei, wo fie eben fid 
kreuzen, ohne daß auf den Übrigen Punkten eine unnöthige Reibung der 
Blätter an einander Statt finde. Diefer letztere Zweck wird bekanntlich 
dadurd erreicht, daß die inneren Flächen der Blätter nicht eben, fondern 
ber Zänge nad) etwas hohl gemacht werden. — Große Sceeren find re= 
gelmäßig aus Eifen verfertigt und nur an den Schneiden verftählt. Man 
ſchmiedet an einem Eifenftabe ein flades Stud von der Länge eines 
Sceerblattes aus, legt auf die innere Seite ein Stüd Stahl, ſchweißt 
daffelbe mit dem Eifen zufammen, und bildet endlich das Blatt fo meit 
aus, als dieß mittelft ded8 Hammers möglidy ifl. Das Nämlidhe gilt von 
bem Schilde, d. h. jenem fladen Theile, durch melden das Niet oder 
die Schraube der Scheere gebt. Dort, wo das Schild fi an den Griff 
oder die Stange anfhließt, wird durch Anfeßen auf ber Kante des Am- 
boße8 der Schluß gebildet, nämlid ein ftufenartiger Abfab, mit welchem 
die beiden Theile der Scheere an einander ftoßen, wenn Letztere ganz ge— 
fchloffen if. Bür den Ring oder Griff wird die Bortfegung der Eifen- 
ftange gehörig dünn und rund außgeftredt, dann in beftimmter Entfer- 
nung vom Schilde abgehauen, auf dem Horne bed Amboßes rund oder 
oval gebogen, endlich (zur Schließung des Ringes) gefhmeißt. Die Ringe 
an feinen Sceeren werden dagegen duch Lochen bargeftellt, wobei die 
Schmeißung megfält. Ed wird nämlich das Eifen fheibenförmig ausge— 
ſchmiedet, mittelft eines runden Durchſchlages von beiden Seiten her ge= 
locht (S. 186), und ber fo entftandene, noch unförmlidye Ring auf der 
Spitze des Amboßhornd oder auf einem befondern Sperrhorne (S. 176) 
ausgedehnt und zur richtigen Geftalt fertig gefhmiedet. Berzierte Stangen 
vollendet man in einem zweitheiligen Geſenke. 


Nunmehr feilt man die Theile der Scheere einzeln aus; bohrt darin 
das Loch für das Niet oder die Schraube; feßt die Scheere mittelft eines 
falſchen (nur vorläufig dienlihen) Nietes zufammen, und befeilt fie vollends 
im Ganzen. Langen Blättern wird hierauf durch behutfames Biegen im 
Schraubftod jene einwärts hohle Krümmung gegeben, von welcher oben 
die Nede mar; wogegen man kurze und Pleine Sceeren bloß nachher 
durch das Schleifen aushöhlt. — Beim Härten faßt man die Scheere 
an den Ringen mit einer Zange, läßt fie im ruhigen oder wenig angefadhten 
Eifenfeuer rothglühend werden, und taucht fie dergeftalt in das Waſſer, 
daß beide Blätter gleihmäßig abgekühlt werden, gleichwie fie durch das 
angezeigte Verfahren einen möglichſt gleihen Hißegrad erlangt haben. Bon 
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der Erfüllung diefer beiden Bedingungen, fo wie bon einem übereinflim- 
menden Berfahren beim Anlaffen, hängt die gleiche Härte der Blätter ab, 
welche fo fehr nothwendig if. Die Barbe, bis zu melder die Sceeren 
angelaffen werden, ift die firohgelbe oder goldgelbe, oöfters aud) die pur- 
purrothe oder violette. Nah dem Härten und Anlaffen werden die Blät— 
ter auf dem Schleiffteine geichliffen, wobei man die hohle Krümmung ver 
innern Flächen zu bewahren und felbft zu berbeffern traten muß. Die 
weitere Behandlung durh Scmirgeln und Poliren iſt mit jener der Meſ— 
ferflingen übereinftimmend; nur daß fie bei den Sceeren theilweife (na⸗ 
mentlid an den Griffen) mittelft Bürftenfcheiben und feldft mittelft Schmir- 
gel- und Polir-Hölzern (auch wohl mittelft des Polirſtahls) aus freier 
Sand vorgenommen werden muß. Der Grath an ben Schneiden wird 
durch Abziehen auf einem Hand-Oelſteine entfernt. Die endliche Ankrin- 
gung des bleibenden Nieted, oder der ſtatt deffen dienenden Schraube, er⸗ 
klärt fih von felbft. 

Kleine Scheeren verfertigt man nicht felten, mit Erfparung des Echmie: 
bens, von flarfem gewalztem Stahlbleche, aus welchem mittelft de Durch— 
fhnitts jedes Blatt fammt feinem Griffe durch einen einzigen Etoß dargeftellt 
wird. Die Ausarbeitung mit der Feile, das Härten, Anlafien, Schleifen 
und Poliren bleiben wie fonfl. — Gußeiferne Scheeren, tie man in feinem 
fetten Sande gießt (nachdem die Form getrocknet, unmittelbar vor dem Guſſe 
aber an der Stelle der Schneiden ſchwach benetzt worden ift, damit fie bier 
durch Abfchreden härtend wirkt), und melde nah dem Guſſe einer weitern 
Bearbeitung als des Echleifens und Polirens bedürfen, fünnen den ſtählernen 


an Güte nie gleih kommen. Am beiten fallen noch die von richtig adoucir: 
tem Eiſenguſſe aus (S. 101). 

3) Chirurgiſche Inftrumente, befonders die verfchiebenen Arten von 
Meſſern und Scheeren, werden mit ben im Borigen fchon enthaltenen 
Berfahrungsarten bargeftellt; und es kann demnach bier, ohne in ein dem 
Zwecke unangemeflenes Detail einzugehen, nichts weiter darüber gejagt werden. 
Mehr als irgendivo ift bei diefen Geräthen die äußerfte Corgfalt in Betref 
ber Auswahl bes Stable, der richtigen Geftalt, des Härtens und Anlaffene, 
des Schleifens und Polirens nothmwendig. 


4) Blanke Waffen (armes blanches)“). — Man faßt unter 
diefer Benennung die Säbel- und Degenflingen, Bajonnete, Rappiert, 
Dolde und Pifen oder Zanzen zufammen. Die Folge ber Arbeiten ber 
der Babrifation diefer Gegenftände ift diefelbe, mie für Meffer und 
ähnlihe Schneidwerkjeuge; demnach find die Operationen: a) da8 Schmir: 
den, b) da8 Ausfeilen, c) das Härten und Anlaffen, d) das Schleifen 
und Poliren. 

Das Material zu den Säbelklingen ift ein durch Gerben oder 
Naffiniren dargeftellted Gemenge von Eifen und Stahl, melde erhalten 
wird, indem man eine Eifenftange zwifchen zwei Stahlftangen Tegt, jie 
zuſammenſchweißt, da8 Ganze in zwei gleich lange Theile zerhaut, dieſe 
wieder auf einander legt und ſchweißt. So kommt eine doppelte Stab!- 
Schicht in die Mitte zu liegen, was nachher zur Bildung der Schneidt 
nothivendig if. Eine Schiene (maquelte) diefer Art muß etwa zwei 


) Abhandlung über die Feuer: und Seitengewehre. Bon Gap. PBe- 
roaldo:-Biandini. Br. 2. Wien 1829. 
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Drittel der Länge und Breite, dagegen das Anderthalbfache der Dicke 
einer Klinge beſitzen; eine einzige Hitze iſt mehr als hinreichend, um die 
Schiene aus einer gegerbten Stange zu ſchmieden. Die erſte nun fol— 
gende Arbeit iſt die Verfertigung der Angel (soie), melde in zwei 
Higen an der Schiene feflgefchmweißt und aus dem Groben bearbeitet 
werden muß. Ban bildet die Angel aus einem ungefähr 1 Zoll breiten 
und 3 bis 4 Linien diden Eifenftabe, der zur Form eined — (plion) 
gebogen wird, worauf man die Schiene dazwiſchen ftedt und ſchweißt. 
Das Eifen fol nit über 17%, Zoll meit in die Klinge hinein ſich er- 
ſtrecken. Man macht die Angel von Eifen, um das Xbfpringen derfelben 
bei heftigen mit der Klinge geführten Schlägen zu vermeiden; Menn ine 
deſſen nach ber oben angegebenen Art die Mengung aus Stahl und 
Eifen gut bereitet if, jo kann man ohne Gefahr die Angel aus der Schiene 
ſelbſt, durch Anfeßen, bilden. Das Ausfchmieden (Vorſchmie den) ber 
Klinge, um berfelben ihre Geftalt aus dem Groben zu geben, erfordert 
höchftens fünf Hiten: drei für ben Theil von der Angel bie zur Spike, 
und zwei für die Spike (d. h. den vorderſten, 6 bi8 8 Zoll langen 
Theil, welcher zweifchneidig if). Die borgefchmicdete Klinge ift zwar ſchon 
Feilförmig, nämlid vom Rüden nad ber Schneide hin dünner zulaufend; 
aber es fehlen ihr noch die rinnenartigen Aushöhlungen auf beiden Flä⸗ 
chen, durch welche die nöthige Veichtigkeit entfteht. Diefe Aushöhlungen 
(creux) werden mittelft Ober⸗ und Unter-Stempel, welche Beide mit einer 
abgerundeten Bahn verfehen find, berborgebradit. Der Unterftempel wird 
gleih dem Untertheile eines &efentes in dem Amboß angebradt; der 
Schmied Iegt darauf die Klinge, fekt. auf diefe den hammerähnliden, an 
einem hölzernen Stiele angebrachten Oberftempel, und läßt feinen Ge⸗ 
hülfen mit dem großen Hammer die nöthigen Schläge anbringen, wäh— 
rend er nad jedem Schlage die Klinge ein wenig ihrer Länge nad) zwi⸗ 
fhen ben Stempeln fortbewegt. Das Ausfchlagen der Aushöhlungen er= 
fordert gewöhnlid) drei Hitzen. Hierauf wird (von dem Schmiede allein) 
der Klinge die Schneide gegeben, indem man fie auf die fehräge Ober- 
fläche eines im Amboße angebrachten Abreifftempels legt, und mit 
dem Hammer dünn außtreibt; drei oder vier Hißen find dazu nothwen— 
dig. Das Aushämmern der Schneide bemwirft zugleich, vermittelt der hier 
Statt findenden Ausdehnung, die Krümmung (cambrure) der Klinge, 
mern dieſe erfordert wird: bei geraden Klingen muß dur zmedmäßige 
Gegenſchläge die Krümmung verhindert werden. Die Beendigung des 
Schmiebend gefhieht durch völlige Ausbildung der Angel, wozu eine Hiße 
mehr als genügend if. Nach allem Borftehenden ergibt fih, daß eine 
Säbelflinge ungefähr 15 Mal in da8 Feuer kommen muf, bebor fie ala 
fertig gefehmiedet abgeliefert werden Fann. 

Die Klingen werden nun mit einer VBorfeile (beffer auf dem Schleif— 
fteine) bon den vorhandenen gröberen Unebenheiten befreit, und alt mit 
dem Hammer gerade gerichtet. Im da8 Härten vorzunehmen, erhigt ınan 
fie gleihmäßig zum Rothglühen, fchiebt fie fehr fchnell durd eine Maffe 
angefeudteten Hammerfchlags, und taucht fie endlich, die didften Theile 
(alfo Rüden und hintered Ende) voraus, in altes Wafler. Das An- 
Laffen gefihieht auf glühenden Kohlen und bis zum Erfcheinen der gelben 

34° 
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Farbe, worauf man die noch heißen Klingen mit dem Hammer getadt 
richtet, infofern fie beim Härten fi verzogen haben. Damit nit wäh⸗ 
rend des Richtens die Klingen zu Falt werben, thut man am beiten, tie: 
felben auf zwei Mal anzulaffen und zu rihten, nämlid zuerft die eine 
Hälfte, dann die andere. Dabei ift ed nothwendig, eine kurze Strede in 
der Mitte gar nicht in das Feuer zu bringen, weil diefelbe hinlängliche 
Site durch Mittheilung von den beiden Enden her empfängt. 

Nach dem Härten und Anlaffen merden die Klingen auf najfen 
Steinen gefhliffen (aiguiser), und zwar zuerft die ebenen Flächtn 
und der Rüden, dann die Schneide, endlih die Aushöhlungen. Die 
Flächen und der Rüden werden auf 6 bis 7 Buß großen, 9 Zoll dicken 
Sandfteinen, melde gegen 200 Umläufe in der Minute maden, der 
Quere nah geldliffen, d. b. fo, daß die Klinge parallel zur Achſe tes 
Steind gehalten wird. Auf die Klinge wird zu größerer Bequemlichkeit 
ein danad) geformte, 1 Zoll dickes Holz gelegt, fammt welchem fie ter 
Schleifer mit beiden Händen anfaßt und regiert. Die Schneide ſchleift 
man auf den nämlihen Steinen, aber nad) der Länge, und ohne ein 
Holz zu Hülfe zu nehmen. Dagegen gefhieht dad Schleifen der Aus—⸗ 
böhlungen wieder nad der Quere, indem man dazu einen Schleifftein 
von 3 bis 10 Zoll Durdmeffer, überhaupt von folder Größe anwendet, 
daß die Krlimmung ihre Umfreifes dem Bogen ber Aushöhlungen auf 
den Klingen entſpricht. Diefe Steine madien 400 bid 500 Umdrehun— 
gen in einer Minute. Manche Klingen enthalten doppelte Aushöhlungen, 
und diefe werben nad der Länge ausgefhhliffen, zu: welchem Behufe ter 
Umkreis des Steins mit angemefjen geftalteten erhabenen Reifen verfehen 
fein muß. Die hierzu gebrauchten Steine find 1'/, bis 2 Buß arof, 
laufen 400 Mal in der Minute um, und werden troden gebraudı, 
damit ihre ſchon erwähnten Reifen fih nicht zu ſchnell abnutzen; dech 


madt man die Klingen von Zeit zu Zeit naß, um Erhitzung und folg: 


lich Berluft der Härte zu vermeiden. Ebenfald um bie Abnußung zu 
erſchweren, wählt man zu diefer Schleiferei gern ftatt der Santfteine 
eine härtere Steinart, namentlih weichen Granit. Das Schleifen nad 


der Länge fann fi natürlich nicht auf den gerade abgefihnittenen Ans 


fang der Aushöhlung (zunähft der Angel) erſtrecken; diefer Theil mir 
daher — mie bei den einfahen Aushöhlungen — nad ber Quere mit 
einem kleinen Steine geſchliffen. Zum Poliren (polir) der Klinger 
dienen Polirſcheiben (polissoires) aus hartem Holze, welde von 1 
Zoll bis zu 3 Buß im Durdymeffer haben, auf der Stimm der Breit 
nad) theild gerade theild Tonver gerundet find, und meift 300 bis 500 
Umdrehungen in der Dlinute maden. Das Poliren aller Theile der Klin: 
gen geihieht nad) der Länge, ausgenommen ein 2 Zol langes Etüd 
unmittelbar an der Angel, welches nad der Quere polirt wird. Zum 
Poliren der Aushöhlungen dienen Scheiben, welche auf der Stim gehönu 
abgerundet find. Als Polirmittel gebraucht man Schmirgel, zuerft gröberen 
mit Del, dann feinen mit Talg; den höchſten Glanz aber erzeugt (nad- 
dem die Klingen mit Aſche oder ungelöfhtem Kalk abgepußt find) das 
Glätten (brunir) auf hölzernen Scheiben, melde mit Holzkohle einge 
rieben und mit einem Adat oder Blutftein glänzend gemacht find. 
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Die Proben, welhen man die Klingen unterwirft, um ihre Härte, Zähig- 
keit und Glaftizität zu erforfchen, find folgende: I) Man ftüpt die Spike gegen 
ein Bret, und bewirkt durch langfamen Drud auf die Angel eine Ausbiegung 
von 9 bis 10 Zoll, erft nach ber einen dann nad ber andern Seite. Die 
Biegung muß regelmäßig erfcheinen und beim Aufhören des Drudes völlig 
wieder verfhwinden. 2) Man fchlägt die flache Klinge einige Mal mit größter 
Heftigkeit auf einen Tiſch oder gegen den Umkreis eines abgeftugt-Pegelförmi: 
gen Holzklopes, der 30 Bol Höhe, oben 12 und unten 18 Zoll Durcdhmeffer 
bat. Auch hierbei darf nicht die mindefte Befchädigung fih zeigen. 3) Man 
baut mit der Schneide (und zwar an drei verfchiedenen Punkten derfelben) 
in ein 3 bis 4 Linien dides, auf der Hochkante ftehendes Eifen, wobei Reine 
Scharte entftehen darf: offenbar von allen Proben die entfcheidendfte. 

Meber die Verfertigung der bamafzirten Klingen wird das (S. 31 bie 33) 
Gefagte die nöthige Erklärung geben. Manche Klingen werben auf Kohlen: 
feuer blau angelaffen. Vergoldete Verzierungen werben burch Blattgold ber: 
vorgebradt (8. 476). Auch von dem Wehen war bereits die Rede (S. 449). 

Das Bajunnet ift eine zugefpiste ftählerne Klinge mit brei oder vier, 
die ganze Länge einnehmenden Aushöhlungen, wodurch auch drei ober vier Kanten 
entftehben. Das untere Ende der Klinge (lame) ift durch einen bogenförmi: 
gen Hals — mit der Hülfe (douille) verbunden, einem zylindriſchen 
eifernen Rohre, welches zum Aufpflanzen des Bajonnets dient, und hierzu mit 
einem fo genannten Sperr:Ringe (virole) oder mit einer Feder verfehen 
wird. Die Klinge wird aus Stahl unter einem Pleinen, vom Waſſer getriebe: 
nen Schwanzhammer aus dem Groben vorgefchmiedet, dann in zweitheiligen 
Geſenken völlig geformt; der unterfte Theil derfelben erhält eine angemeffene 
Geftalt, Um nachher einen Theil des Halfes zu bilden. Die Hülfe wird aus 
einem flachen Eifenftüde im Geſenke gebogen, über einem Dorn zufammenge: 
rollt, in Lehmbrei getaucht und mittelft zwei ober drei Higen geſchweißt. Schon 
vorber ift mit dem Eifen, woraus die Hülfe entfteht, ein ftarfer eiferner Stift 
durch Schweißung verbunden morden: diefen und ben an der Klinge figenden 
Theil des Halfes fchmeißt man nun zufammen, moburd die Klinge mit der 
Hülfe zwar verbunden ift, aber beide rechtwinkelig gegen einander ſtehen. Man 
biegt hierauf den Hals im rorhglühenden Zuftande dergeftalt, daß die Klinge 
in ihre parallele Stellung gegen die Hülfe kommt; überhämmert die Hülfe 
kalt auf einem Dorne und im Gefenke, um dem Eifen mehr Zähigfeit zu ge: 
ben; macht diefelbe durch Ausglühen weichz und bobrt ihre Höhlung auf der 
Flinten-Bohrmaſchine (S, 279, und fpäter) aus. Das Aeußere der Hülfe und 
der Hals werden mit ber Teile ausgearbeitet; doch hat man auch Werkzeuge, 
durch welche die Hülfe abgedreht werden kann. Das nunmehr folgende Härten, 
Anlaffen, Schleifen und Poliren wird auf ähnliche Weife wie bei ben Säbel—⸗ 
flingen verrichtet. 

Die Rappiere (fleurets, rapiers, fencing-forls) erfordern, nach der Art 
ihres Gebrauchs, nicht fowohl Härte als den hödften Grad von Glaftizität. 
Man macht fie aus guten Gerbftahl, welcher unter dem vom Waſſer getriebe: 
nen Schwanzhammer zu 19 biß 22 Zul fangen, 3 bis 4 Linien breiten und 
1Y/, Linien diden Stäbchen ausgeftredt wird. Die weitere Ausarbeitung ge: 
fhieht mit Handhämmern. Zuerſt wird an dem einen Ende ein Stüd Eifen 
angefchweißt und aus dem Groben zur Angel geformt; dann fchreitet man 
zum Ausfchmieden der Klinge: bei biefen Arbeiten bat der Schmied, beffen 
Hammer nur 2 Pfund wiegt, einen Gehülfen oder Worfchläger, welcher einen 
5: ober 6pfünbigen Hammer führt. Die Klingen werden jegt einem zweiten 
Schmiede übergeben, der fie, ohne Gehülfen, noch ein Mal überfchmiebet, die 
Angel vollendet, die Spike rund hämmert, und biefelbe glühend im Schraub: 
ftode zu einen Knopfe ftaudt. Das Härten, welches hierauf folgt, wird durch 
Eintauchen in Wafler vorgenommen, aus welchem man die Klingen erft nach 
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völliger Abkühlung wieder berausnimmt , um fie abzutroduen, auf Kohlen bie 
zur hellblauen Farbe anzulaffen, ſchnell mittelft des Hammers und mittelit 
Hinziehens dur ein gabelförmiges Eiſen gerade zu richten, und abermals in 
Waſſer abzutühlen. Zum Schleifen der gehärteten und angelaffenen Rappicre 
bedient man fih der Sundfteine: zuerft fehleift man die ſchmalen Seiten ber 
Klingen nad der Länge auf einem trodenen Steine von 2 bis 3 Fuß Durch⸗ 
meffer und 6 Bol Dide; dann die breiten Flächen der Quere nach auf einem 
nafjen Steine von 5 bis 7 Fuß Durchmeffer und 7 bis 8 Zoll Dicke; endlich 
bie nämlichen breiten Flächen der Länge nach auf dem fihon erwähnten trod: 
nen Stine, Um beim Irodenfcleifen eine zu ſtarke Erhizung zu vermeiden, 
ſchleift man nicht zwei Seiten unmittelbar nad einander, fordern läßt die 
Klingen ruhen und fich abfühlen, bevor man zur Brarbeitung ber zweiten 
Fläche ſchreitet. 

Die blankgefchliffenen Rappiere werden zum zweiten Male, jest aber nur 
bis zur violetten Farbe, angelaffen (wodurch ihre Elaftizität vermehrt wird), 
nöthigen Falls noch gerabe gerichtet, in Waſſer abgefühlt, endlich auf hölzernen 
Scheiben mit Schmirgel und Del polirt. 

5) Senfen (faux, scythes) *) — Das Material hierzu, fo mie 
zu den verwandten Sicheln und Strohmeffern (Butterflingen), 
ift Rohſtahl (S. 27) den man nad) feiner, durch dad Bruchanfehen zu 
beurtheilenden, Güte in zwei Sorten abtheilt, indem man die mehr eijen- 
artigen Stüde zum Rüden, die befferen zur Schneide (um Schnitt) ber 
Senfen beftimmt. Beide Sorten werben duch Zuſammenſchweißen meb- 
terer Stangen und nachfolgende Ausftreden gegärbt (5.30), endlid aber 
in quadratifhe Stäbe (Blammen) von ungefähr 11/4 Zul Dide ges 
fhmiedet. Defters gibt man den Stäben der geringern Sorte (Rüden: 
flammen) 1 Zoll, jenen der befferen (Schneidflammen) nur ?, 
bis 3, Zoll Stärke. Man zerhaut die Flammen in Stüde bon der zur 
einzelnen Senfe erforderlihen Länge, ſchweißt je zwei Stüde (von jeter 
Gattung eins) platt auf einander, und arbeitet daraus unter dem Waſ—⸗ 
ferhammer eine Schiene (Knüttel, Zain, Senfenzain), deren Länge 
wenig über zwei Fuß beträgt, bei 1 bis 13/, Zoll Breite und 3 bie 4 
Linien Dide. Diefe Arbeit beißt das Zainen; der dazu angemwendete 
Hammer wiegt 60 bis 100 Pfund und macht bei etwa 10 Zoll Hub uns 
geführt 200 Schläge in 1 Minute Die Knüttel, in melden auf ter 
breiten Fläche die beiden verbundenen Sorten des Stahls neben einanter 
liegen, werden unter dem Breitbammer, mwelder 200 bis 250 Pfund 
wiegt, 10 Zoll Hub bat und 100 bis 150 Mal in einer Minute fchlägt, 
zur rohen Senfenform gefhmiedet (da8 Breiten), wobei man an tem 
breitern Ende die zur Verbindung mit dem Stiele dienende Angel ote 
Hamm ausbildet; die Vollendung der Geftalt wird aber mit einem Hand⸗ 
hammer, Fauftbammer, gegeben (dag Abrichten). Hierauf felar 
da8 Slatthämmern — Graus oder Grobhämmern — unter dem 
wieder vom Waffer getriebenen Eleinen und fehnell gehenden Polirham— 
mer ober Kleinhammer, der nur 30 bis 60 Pfund fehmwer ift und 
bei einer Hubhöhe von nit mehr als 2 oder 3 Zoll gegen 400 Schläge 
in der Minute macht; die Senfen find dabei nicht glühend, fondern nur 
fo mweit erwärmt, daß man bie bloße Hand ein Paar Augenblide daran 


*) Technolog. Encyflopädie, Bd. XV. Artikel: Senfen. 
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leiden kann. Nachdem ferner die Schneide mit der Sceere im gehörigen 
Bogen beſchnitten und da8 Fabrikzeichen aufgefchlagen ift, ſchreitet man 
zum Härten, zu welchem Behufe die Senfen in einem durch zwei Blaſe— 
bälge angefadhten Efjenfeuer von Holzfohlen gelbroth glühend gemacht und 
in geſchmolzenes Talg getaudt werden. Lebtered befindet fi) in einem 
Tupfernen, 5 Buß langen, 2 Buß breiten Troge, der in einem Gefäße 
mit Waffer ſteht. Im der Eſſe ift der eigentlihe Feuerraum bor der 
Borm mit einem längliden Kaften von Ziegeln überbaut, deſſen Länge 3 
Fuß, deffen Breite und Höhe 1 Fuß beträgt, und der auf allen Seiten 
geſchloſſen Ifl, ausgenommen die ſchmale Vorderfeite, in, welcher ein die 
ganze Höhe einnehmender Spalt angebradt if. Man ſchiebt durch diefen 
ſechs bis acht Senfen zugleich ein, melde auf folde Weife von dem zus 
fammengehaltenen euer gleihmäßiger erhikt und bor dem Autritte der 
Zuft aefhügt werden. Somohl beim Erhigen ale beim Ablöfchen im 
Talg wird die Schneide nach oben gehalten. Die gehärteten Senfen rei- 
nigt man von anhängendem Talg durch Abfragen miteinem Stud Baumrinde, 
torauf fie kurze Zeit in die Flamme des Feuers gehalten, raſch in einen 
Haufen Kohlenlöfhe geftedt und plöglich (mit hauender Bewegung) in 
Faltes Waſſer eingefenft werden. Dur diefe letztere Behandlung (dad 
Abklatſchen) fpringt der größte Theil bes Glühſpans ab, und mas 
dabon noch figen bleibt, wird mit einem fchneidigen Werkzeuge (Schab⸗ 
ftahT) abgefragt. Nun werden die Senfen blau angelaffen (das Färben 
oder Ablaffen), indem man fie entweder über einem Kohlenfeuer er- 
bigt, oder mit heißem Sande, ber auf einer von unten geheigten Eifen- 
platte fi) befindet, beftreut. Um fie ferner bon ben durd das Härten 
entitandenen Krümmungen zu befreien, wie aud) die Dichtigkeit und Zä⸗ 
higfeit de8 Stahls zu vermehren, werben fie kalt oder gelinde erwärmt 
unter dem ſchon erwähnten Polirhammer oder einem andern Meinen, fehr 
fchnell gehenden Schwanzhammer, dem Klöpperhammer, überfchlagen 
(das Klöppern oder Blaubämmern). Den Schluß madt das Ri dh 
ten mit einem 2 bis 3 Pfund ſchweren Handhammer auf einem Holz⸗ 
blode, um die etwa nod vorhandenen unregelmäßigen Krümmungen zu 
befeitigen; und das Anfchleifen der Schneide auf einem großen, vom Waf- 
fer umgedrehten Schleiffteine, welches fo ſchnell geſchehen ift, daß in einer 
Stunde über 50 Senfen von Einem Arbeiter gefchliffen werden. 

Die richtige Ierftüdelung der zum Senfenfchmieden dienenden Stahlftäbe 
zu erleihtern, bedient man fich zur vorläufigen Eintheilung des Stabes in 
gleiche Xheile von dem beftimmten Gewichte öfters einer fo genannten Waſ⸗ 
ferwage *). — Beim Härten, beim Abllatfehen, und befonders beim Klöppern 
fpringen manche Eenfen, wenn der Stahl nicht von ganz guter Befchaffenheit 
iſt. Eine Senſenſchmiede mit einem Arbeiterperfonale von 17 Köpfen erzeugt 
in einem Arbeitstage über 200 Pleine ober 150 bis 160 mittlere Senfen. Aus 
100 Pfund Senfenzeug (Stahl) fommen etwa 60 Pf. fertige Senfen, und von 
100 Stüd Senfen fallen durdichnittlicd 5 oder 6 in den Ausfhuß. Eine gute 
Senfe muß binlängliche Härte befigen, um eine feharfe, dauerhafte Schneide an: 
zunehmen, und doch zugleich genug Zähigkeit, um durch Steine und andere 
harte Körper, welchen ihre Schneide beim Gebrauch begegnet, Feine Scharten 


*) Berliner Verhandlungen XVII. (1838) ©. 62. 
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zu befommen. Scünes glattes Anfehen und beiler Klang beim Anſchlagen 
werden als Kennzeichen der Güte betrachtet; außerdem ſchätzt man ein geringes 
Gewicht bei gehöriger Steifheit. Beim Anfegen ber Spige gegen einen feiten 
Punkt mußdurd Drüden auf die Hamm die Senfe fih um einige Zoll frumm 
biegen laffen, nachher aber völlig wieder in 1: anfängliche Geftalt zurüd: 
fpringen. Durch einen Praftvollen Schlag auf einen eifernen Nagel barf die 
Schneide feinen Eindrud und feine Scharte befommen, während im Gegentbeil 
der Nagel einen beträchtlihen Einschnitt zeigen muß. 

Man unterfheidet Schleiffenfen und Klopffenfen. Die Erfteren 
ertragen Peine andere Art ber Schärfung als durch Schleif- und Wesftein. 
Die Klopffenfen dagegen beftehen aus einem fo vorzüglih zähen Materiale, 
baß ihre Schneide durch Hämmern auf einem kleinen Amboße (das fogenannte 
Dängeln, Dengeln, Tangeln, chapler) fi dünn austreiben läßt, wor: 
auf die Schärfung mittelft des Handwetzſteins leicht und ſchnell von Statten 
gebt; hierbei entfteht überbieß.der Vortheil einer längern Dauer, teil durch 
das Dängeln die Breite der Klinge immer wieder ein wenig vermehrt wird, 
wogegen die Schleiffenfe durch das oft wiederholte Schärfen bald zu viel an 
ihrer Breite verliert. Die Klopffenjen genießen daher ben entfchiedenften Bor: 
zug, und wo man Schleiffenfen macht gefchieht e8 nur wegen Mangels der 
zu Erfteren erforderlichen Stahlgattung. Zum Dängeln bat man wohl öfters 
eine Pleine mechanifhe Borrihtung (Dängelgefhirr, Dängelftod °). 

Die Größe und die Geftalt der Senfen unterliegt in verſchiedenen Gegen: 
den mancherlei Abweichungen. Man gibt im Handel ihre Länge nad Jollen 
an, oder nad Spannen oder nach Handbreiten: die Hand (Fauſt) zu 4 300, 
die Spanne zu zwei Handbreiten oder etwa 8 Boll gerechnet. Die größten 
Senfen find 16 händig (16 Kauft oder 8 Spannen lang), die Eleinflen mei- 
fen 6 Zauft ober 21/,, bi8 3 Spannen; 7: bis 9 händige (welche 11,/, bis 1°, 
Pfund hannov. zu wiegen pitegen) find die üblidhften. 

Die Verfertigung der Siheln und ber Strohbmeffer ober Futter: 
klingen gefchieht auf ganz ähnliche Weife wie die der Senfen. Cideln wie: 
gen 24 bis 60 hannov. (köln.) Pfund die 100 Stüd, Strohmefjer 1%, bis 
7 h. Pfd. das Stüd. 


VI. Nadeln '*). 


1) Nähnadeln (aiguilles, needles) **). — Die Nadeln geben 
ein recht auffallendes Beifpiel von dem Bortheile, melden die fabrikmäßi⸗ 
ge Theilung der Arbeit gewährt. Cine Nähnadel muß bis Au ihrer gänzlichen 
Vollendung 90 bis 120 Mal (je nad Verſchiedenheiten in der Fabrika⸗ 
tion) durch die Hand gehen; und e8 würde demnady ganz unmöglich fein, 
fie um den befannten niedrigen Preis herzuftellen, wenn nit 1) jede 
Haupt-Dperation. befonderen Arbeitern zugemwiefen wäre, melde darin — 
weil fie immer nur diefen einzelnen Theil ber Babrikation betreiben — 
bie größte Vertigfeit erlangt haben, und 2) die meiflen Operationen mit 
einer großen Anzahl Nadeln gleichzeitig vorgenommen würden. 

Man verfertigt die Nähnadeln theild aus Stahldraht, theils aus 
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Eifendraht; im legtern Falle müffen fie vor dem Härten durch Einfeßen 
(S. 29) in Stahl verwandelt werden. — Der Draht, den die Fabrik 
in der gemöhnlichen Geftalt von Ringen (bottes, coils) erhält, wird zuerft 
auf einen adhtarmigen Hafpel abgewidelt, deffen Umfang 17 bis 18 Fuß 
beträgt. Dan erhält auf diefe Weife einen fehr großen Ring, welcher 
nachher mittelft einer vom Waſſer beivegten Scheere an zwei entgegenge= 
feßten Punkten durchfchnitten wird; fo daß er in zwei Büfchel, jedes un 
gefähr 9 Buß lang und aus 90 bis 100 Dräbten beftcehend, zerfällt. 
Die nämlihe Scheere wird ſogleich angewendet, um diefe langen Büfchel 
ferner zu zertheilen, und zwar in Stüde oder fo genannte Schadte, 
welche die doppelte Zänge der Nadeln haben. Um diefes Maß richtig 
zu treffen, bedient fid) der Arbeiter eined Maßes oder einer Lehre (Schadts 
modelD), nämlid eined halben hohlen Zylinders von Holz, der an beiden 
Enden offen, aber im Innern durch eine Querwand in zwei ungleich lange 
Theile getrennt if. Die eine Abtheilung hat da8 Maß der doppelten 
Nadel-Zänge, bie andere ift gerade fo lang als die Nateln find. Dan 
muß folglich für jede Nummer der Radeln ein eigenes Modell haben. Der 
Arbeiter hält daffelbe in der rechten Hand auf der einen Seite der Scheere; 
mit der Linken faßt er auf der andern Seite dad Drahtbüfchel, deſſen 
gleichgeftoßene Enden er in die lange Abtheilung des Modelld bis dicht 
an befien Querwand einfhiebt. Wenn ſonach der Schnitt unmittelbar 
am Ende bed Modells gemacht wird, fo haben die in dem Letztern befind- 
lichen abgefchnittenen Stüde gerade bie erforderte Länge. 

Die Scheere maht 21 Schnitte in ber Minute; zwei Schnitte find nöthig, 
um ein Büſchel von hundert Drähten zu durchſchneiden, und der dritte Schnitt 
. geht mit dem Wegfegen ber gefchnittenen Schadhte verloren: mithin Fünnen in 
einer Minute etwa 700 oder in einer Stunde 40,000 Schadhte verfertigt mer- 
ben, moraus 80,000 Nadeln entftehen. 

Die Schachte müfjen zunächſt gerade gerichtet werden, da fie zum 
großen Theile mehr ober meniger verbogen find. Die Arbeit des Rich— 
ten (dresser) geſchieht mittelft einer einfa—hen Rihtmafdine Es 
werden 5000 bis 6000 Schachte bit zufammen in zwei ſtarke eiferne 
Ringe geftedt, melde Legteren don der Mitte und bon den Enden der 
Drähte etwas entfernt bleiben; dad Ganze glüht man ſchwach zwifchen 
Holzkohlenfeuer, um die Drähte mei zu maden, und rollt es endlid) 
zwiſchen einer horizontalen feftliegenden und einer darüber gelegten bemeg- 
lichen Platte, welche Lehtere (dad Streiheifen) fo ausgeſchnitten ift, 
daß fie nur auf die Drähte ihren Drud ausübt, nit aber bon ben 
Singen gehindert wird. Dad Streicheifen ift 2 Buß lang, und am un— 
tern Ende einer pendelartigen Vorrichtung aufgehangen, weldhe an Hande 
griffen von ztvei Arbeitern bin und ber geſchoben wird )). Bünf ober 
ſechs ſolche Bewegungen reichen hin, das Richten zu bemerfftelligen, wobei 
zugleich ber größte Theil des Glühfpans durch die Reibung abfällt. Die 
gerade gerichteten Schadhte werden nun auf der Schleifmühle (aigui- 
serie) an beiden Enden zugefpikt (degrossir). Die Schleifmühle ent- 
hält eine Anzahl vom Waſſer getriebener Scleiffteine, welche dichtkörnige 


*) Berliner Verhandlungen, XIV. (1835) &.260. — Bulletin d’Encoura- 
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und ziemlid harte Sandfteine von 4 bis 5 Zoll Dide find. Ihr Durd- 
meffer ift verfchieden, von 6 Zoll bis 30 Zoll; durd eine an ihrer Achſe 
befindliche Rolle und eine Schnur ohne Ende erhalten fie von einem Rate 
der betvegenden Welle aus eine Umdrehung von folder Geſchwindigkeit, 
daß der Umkreis in einer Sekunde 100 bis 150 Buß durdläuft: man 
läßt nämlid, die 6zölligen Steine etwa 4000, die 30;Blligen wohl 1000 
bis 1200 Umdrehungen in der Minute machen, um die Arbeit zu beſchleu⸗ 
nigen. Der vor dem Steine fitende Arbeiter nimmt zwiſchen Daumen 
und Zeigefinger der rechten Hand 20 bis 50 oder 60 Schade (je nad 
ihrer Beinheit), und hält dad Ende derfelben an den Stein, während 
fein Daumen durd eine Art ledernen Bingerhutd gefhüßt ift, und cr 
den längs ſeines Zeigefinger audgebreiteten Drähten eine rollende Bewe⸗ 
gung ertheilt, damit die Spiken rund ausfallen und genau in der Achſe 
der Nadeln entitehen. 

Ein fertiger Arbeiter kann bes Tages 30,000 Radeln anfpiken. Das 
Schleifen muß, des Roſtes halber, troden gefchehen (S. 298); die Schleifer 
find daher dem Stein: und Metallftaube ausgefept, weldyer eingeathmet bie fchlimm- 
ſten Zulgen für die Gefundheit berbeiführt. Unter den verfchiedenen Borrid: 
tungen, durch weldye man biefen Nachtheil zu entfernen verfucht hat ”), beftcht 
die einfachfte und zugleih zweckmäßigſte darin, den Stein mit einem Kaften zu 
umgeben, ber überall gefchloffen ift, mit Ausnahme einer Pleinen Oeffnung. 
durch welche die zu fchleifenden Drähte eingehalten werben. Die ſchnelle Um: 
drehung des Steins erzeugt einen Luftzug, welcher ben Staub in ben Kaften 
hinein und ferner durch ein Abzugrohr fort in einen Schornflein reift. Um 
diefe Wirkung noch zu befördern, mündet fi in das Abzugrohr eine zweite, 
engere Röhre, melche heiße Zuft aus einem Ofen zuführt. Der Kaften ift aus 
6 Linien diden gemalzten Eifenplatten gebildet, damit er zugleich die nötbige 
Sicherheit beim Berfpringen des Schleifſteins (&. 297) gewährt »). — In 
Lyoner Fabriken fol man durch Wafferdampf, ber in das Arbeitssimmer ein- 
— wird, bie Niederſchlagung bed in der Luft ſchwebenden Staubes er: 
reichen. 

Nachdem die Schachte an beiden Enden mit Spiken verfehen fint, 
werden fie in der Mitte zerfchnitten (halbirt), fo daß fie eine doppelte 
Anzahl Nadeln liefern. Hierzu bedient man fi der ſchon (S. 537) er⸗ 
wähnten Scheere, oder einer befonderen Halbirſcheere, und der fürze 
ren Abtheilung ded Schachtmodells, ftatt der Letztern wohl auch eined eige- 
nen kleinern Werkzeuges ähnlicher Art. Indem die in das Modell geleg⸗ 
ten Drähte mit ihrer halben Länge daraus hervorragen, und dieſer ganze 
herausſtehende Theilabgefchnitten wird, erhält man lauter Nadeln von be- 
ftimmter Länge. Um diefed legtern Umftandes fiherer zu fein, ift es (ka 
beim Schleifen der Spiken leicht ettva8 mehr oder weniger an Bänge ber: 
Ioren geht) vorzuziehen, daß man den Schachten ein wenig mehr ald ie 
doppelte Nabellänge gebe, und beim Zerfchneiden derfelben erft die Spiken 
des einen Endes, dann die ded andern Endes in da8 Modell lege: ter 


— — — 
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Fleine Theil, welcher hierbei, nach zwei gemachten Schnitten, aus der Mitte 
der Schadhte in den Abfall kommt, ift nicht in Betrachtung zu ziehen ge= 
gen die vollfommenere Gleichheit ber Nadeln. 

Als Vorbereitung zur Bildung des Oehrs wird nun das obere Ende 
einer jeben Nabel ein wenig flach oder breit gefehlagen: das Pflöcken, 
palmer. Der hiermit befehäftigte Arbeiter fit dor einem würfelförmigen, 
3 bis 3%, Zoll langen und breiten, ftählernen Amboße, hält mit Zeige- 
finger und Daumen der Iinfen Hand 25 bis 30 fächerförmig ausgebrei⸗— 
tete Nadeln an den Spitzen feft, Tegt diefelben auf den Amboß, und be= 
wirft durch wenige Hammerfchläge an allen die erforderlihe Abplattung. 
Meil hierdurch die KopfsEnden hart werden, fo muß man jekt die Na— 
deln abermals ausglühen, wozu man eine große Anzahl derfelben zufam- 
men in einen eifernen Sing ſteckt. Die Debre werden gewöhnlih von 
Kindern berfertigt, deren Beine Hände zu diefer zarten Arbeit am beften 
taugen; und zwar in zwei auf einander folgenden Operationen, melde 
man dad Einſchlagen (marquer) und Aushacken (troquer) nennt. 
Beim Einfhlagen wird nur die Stelle des Oehrs (oeil, trou, chas, 
eye) vorgezeichnet, indem man die Nadel mit dem platten Ende auf einen 
fpigen ftählernen Stift Tegt, und einen leiten Schlag mit dem Hammer 
gibt. Zu beiden Seiten diefes Stiftes befinden fi) Widerlagen, melde 
genau die Mitte der Nadel auf die Spige binweifen. In anderen Fa⸗ 
briten geſchieht das Einfchlagen mit einer in der Hand gehaltenen Tleinen 
Punze auf einem Fleinen Amboße, und zwar bon beiden Seiten der Na— 
bel. Zum Aushacken dient ein Meiner Durchſchlag (S.262) von der Ge- 
ftalt des Dehres. Man legt die Nadel zuerft auf Blei, und ſchlägt mit 
einem Hammerſtreiche das Loch durch, wobei da8 entfprechende Fleine 
Stückchen der Nadel im Blei ſitzen bleibt; dann wird auf einem flachen 
ſtählernen Stocke oder Amboße die noch auf dem Durchſchlage ſteckende 
Tadel von jeder Seite des Dehrs ein Dial mit dem Hammer geſchlagen, 
um das Oehr völlig auszubilden. Runde Dehre werden nicht immer 
durchgeſchlagen, fondern oft mittelft einer Pleinen Rennſpindel (S. 270) 
gebohrt. Nah Vollendung des Oehrs wird bie Nadel am Kopf-Ende 
gemeißt, d. 5. während man fie in einer Schiebzange (S. 233) hält 
und an ein auf dem Werktiſche befefligted Feilholz fügt, mit einer Beinen 
und feinen Weile zugerundetz wobei zugleich auf jeder Seite die vom Ohr 
auslaufende Kerbe eingefeilt wird (vider) *), melde befanntlid dazu 
dient, da8 Einfädeln zu erleichtern. 


Um biefe Kerbe (cannelure) bervorzubringen, bedient man fi jedoch vor- 
theilbafter einer Mafchine, welhe aus einem Pleinen Fallwerke von ähnlicher 
Einrihtung wie bie zum Anköpfen der Stecknadeln (f. unten) gebräuchliche 
Wippe befteht. Die Vorrichtung enthält zwei ftählerne Stempel, deren jeder, 
‚mitteljt einer auf ihm befindlichen Hervorragung, die Kerbe auf einer Keite 
der Nadel einbrüdt. Auf einen einzigen Schlag des berabfallenden Oberftem: 
pels ift nicht nur die Nadel auf beiden Seiten geferbt, fondern auch das Kopf: 
Ende derfelben gehörig abgerundet. Zu L'Aigle in Frankreich wird ein Pleines 
Stoßwerk (S. 388) angewendet, fowohl um die Kerben bervorzubringen als 
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die Oehre burchzuftoßen *). Für den erſtern Zweck wird die Nabel in der Ma: 
fhine auf eine Art kleinen ftumpfen Meißels gelegt, und empfängt von oben 
ber, durch die Wirkung der Schraube, den Eindrud eines zweiten, gleichen Mei: 
feld; wobei fie durch zwei Seitenbaden an ber richtigen Stelle erhalten und 
abzugleiten verhindert wird. Zur Bildung des Oehrs kommen bie ſchon ge: 
Eerbten und nachher ausgeglühten Nadeln ein zweites Mal in bie Mafchine, 
wo man jest an bie Stelle bes obern Meißels einen Pleinen Drüder ober 
Stempel, und ftatt des untern Meißels eine geeignete Unterlage anbringt, fo 
bag das Ganze als Durchſchnitt (S. 264) wirkt. Mittelſt diefer Mafchin: 
follen zwei Kinder tägli 12,000 bis 15,000 Nabel mit dem Oehre verfchen 
können, während ihre gewöhnliche Leiftung bei der Handarbeit nur 1500 bis 
2000 beträgt. — Um das Innere der Oehre von aller Raubigkeit zu befreien 
kann man, nad einer neuern englifchen Erfindung, die Nadeln in großer Anz: 
zahl auf dünne Stahlprähte fäbeln (welche allenfalls mit der Feile rauh ge 
macht find, auch wohl mit etwas Del und fehr feinem Schmirgel verfehen wer: 
ben) und darauf durd einfache Mafchinerie in rafche fhwingende Bewegung 
fegen,, mittelft welcher das Ausſchleifen erfolgt **). — Gewiſſe Sorten fehr 
forgfältig gearbeiteter Nadeln werben in den Aachener u. a. Fabriken mit einer 
eigenthümlichen Einferbung bezeichnet, welche fi unmeit des Oehrs befindet 
und der Geftalt eines Y nicht unähnlih ift (Y grec-Nabdeln, aiguilles 2 
’ y grec). Zu biefem Behufe nimmt ein Arbeiter 15 bis 20 Radeln fächer: 
artig in die Hand (wie beim Pflöden, &.539), legt eine nad) der andern auf 
ein ftählernes, mit der Yförmigen Erhabenheit verfehenes Stödchen, und gibt 
einen einzigen Hammerfhlag. Da hierdurch die Nadeln etwas verbogen wer: 
ben, ſo richtet man fie durch Rollen auf einer flachen eifernen Platte mit einem 
eifernen Lineale wieber gerade. 

Nach der eben befchriebenen Operation, fo wie nad) ber Verfertigung des 
Oehrs u. f. w. werden die Nadeln einzeln und unorbentli in eine Art bie: 
hener Schadhtel geworfen. Um fie für die nachfolgende Behandlung zu ord— 
nen, b. 5. gerade und parallel zu legen, bedient man fich eines einfachen und 
ſchnell mirffamen erfahrene (Bufammenftoßen genannt), weldes darin 
befteht, daß man eine Mafle von 15,000 bis 20,000 und noch mehr Nadeln 
in eine flache bleherne Mulde mit etwas konkavem Boden bringt, und biefes 
Gefäß auf eine eigenthümliche Weife fhüttelt: in 3 bis 4 Minuten ift die Ab: 
fiht erreicht. 

Die aud Stahldraht gemachten Nadeln werden nun unmittelbar ges 
bärtet. Zu dem Behufe wägt man fie in Portionen von ungefähr 30 
Dfund (250,000 bis 300,000 Stüd) ab; legt fie auf Eifenbledh-Tafeln 
bon 12 Zoll Länge und 6 Zoll Breite, deren Lange Seiten aufgebogen 
find; madt fie in einem Eleinen Ofen über Holzkohlenfeuer ſchwach roth⸗ 
glühend, und wirft fie mit fireuender Bewegung ſchnell in ein Gefäß mit 
Taltem Waffer. Letzteres wird fodann durch einen Hahn abgelaffen, Lie 
Nadeln aber rafft man mit eifernen Hafen oder Schaufeln zufammen, 
und ordnet fie durch Scütteln, auf die zuvor angegebene Weife. In 
England fol die Erhikung mittelft eines Bades don gefchinelgenem und 
rothglühendem Blei gefhehen, wodurd allerdings eine gleihmäßigere Hike 
zu erreihen fein wird. — Die geringeren Sorten, welde aus Eifendrabt 
berfertigt find, werden durch Einfegen gehärtet, indem man fie in einem 

*) Brevets, XXIII. 201. 
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irdenen Zopfe oder Ziegel mit Härte, d. 5. mit einem Gemenge von 
Nuß, gerafpelten Ochfenflauen und zerftoßenen Eierfhalen einpadt, einen 
Dedel mit Lehm auffittet, das Ganze im Ofenfeuer ſtark glüht, und den 
Inhalt in kaltes Waffer wirft. 


In jedem Valle müffen die gehärteten Radeln durch Anlaſſen von 
ihrer zu großen Sprödigfeit befreit werden. Man verfährt hierbei auf 
berfhiedene Weife. An einigen Orten werden die aus dem Härtemaffer 
fommenden Nadeln in einer Pfanne über Feuer getrodnet, dann in einer 
andern Pfanne mit Schmalz erhitt, bis dieſes verbrannt ift (vergl. ©. 
16). In anderen Babriten erhitt man fie auf der eifernen Dedplatte 
eined Dfens, bis fie dunfelviolett anlaufen. Bei diefer zweiten Methode 
ift es jedoch nöthig, um die Anlauffarbe zu erkennen, daß man die gehär- 
teten Nadeln von Zunder befreie; was dadurch geſchieht, daß man fie (bei 
20,000 Stüd) auf einer ftarfen und dichten Leinwand ausbreitet, diefe 
walzenförmig zufammenrollt, an beiden Enden mit einer Schnur feft um= 
bindet, inWaffer taudt, und auf einem Tiſche mittelft eined darliber ge= 
legten Stodes in vor- und rückwärts wälzende Bewegung bringt. Die 
Nadeln fcheuern ſich durch diefe Behandlung gegenfeitig in dem erforber- 
lihen Grade ab. 

Unter den gehärteten und angelaffenen Nadeln befinden fich viele, welche 
dur das Härten krumm geworden find. Um biefe herauszufinden und gerade 
zu machen, rollt ein Arbeiter jede Nabel prüfend zwifchen Daumen und Zeige: 
finger, und richtet fie, wenn er eine Krümmung bemerkt, mit der inne eines 
PFleinen Hammers auf einen ftählernen Schlagſtöckchen. 

Dan fchreitet nun zum Poliren (Schauern oder Scheuern), 
welches die langmwierigfte Arbeit der Nähnadel-Fabrifation if. Auf einer 
Unterlage von mehrfacher grober und dichter Leinwand fhichter man die 
Nähnadeln (alle parallel liegend und 7 oder 8 Reihen der Länge nad) 
an einander) in mehreren abwechſelnden Zagen mit fharfem Sande, be= 
gießt das Ganze mit Rüböl, rollt es feſt zu einem murftähnliden Körper 
zufammen, bindet diefen Ballen an den Enden, und umtwidelt (ver- 
ftridt) ihn noch mit einer ftraff angefpannten Schnur. Diefe ganze 
Zubereitung erfordert Geſchicklichkeit und Vorſicht, damit nicht die Nadeln 
beim Poliren breden ober ſich verbiegen. Ein Ballen, der 1%, bis 2 
Fuß lang und 3 bis 5 Zoll did ift, enthält 150,000 bis 200,000, ja 
felbft eine halbe Million Nadeln, und oft merden 12 bis 20 oder 30 
Ballen zugleid auf einer vom Waffer getriebenen Mafchine bearbeitet, zu 
deren Bedienung ein einziger Menſch Hinreiht. Die Mafchine zum Po= 
firen der Nähnadeln (die Sheuermühle, verderbt: Shauermühle, 
Skhormühle) ) befteht im Wefentlihen aus einem ftarfen Tifche, auf 
welchem die befchriebenen Ballen durch Hin= und Herziehen einer ſtarken 
hölgernen Tafel vor= und rückwärts gerollt oder gewälzt werden, fo daß 
daa Ganze Aehnlichfeit mit einer gewöhnlichen Wäſch-Rolle oder Mange 
bat. Oft ift umgekehrt die untere Tafel bemeglid,, und dad obere, bee 
ſchwerte Blatt Liegt feft, modurd der Erfolg Feine Abänderung erleidet. 


—— 


*) Polytechn. Journal, Bb. 5, ©. 64. — Ch. $.Hollunder, Tagebud 
einer metallurgifchstechnologifchen Reife, Nürnberg 18234, ©. 2387. 





542 Radeln. 


Die Ballen durdlaufen einen Raum von 1 5i8 1%, Fuß Länge, und 
zwar in einer Minute 18 bid 20 Mal Hin und eben fo oft ber. Nach 
12= bis 18ſtündiger Bearbeitung Öffnet man die Ballen; reinigt die Na= 
dein mittelſt Sägefpänen in einer Tonne, die um ihre Achfe gedreht wird; 
trennt fie von den Spänen durch Schwingen in einer Mulde; und bringt 
fie durch Schütteln wieder in die parallele Lage. Sie werben bierauf 
abermals in Ballen eingedreht, und das Scheuern auf der Mühle nebfl 
den darauf folgenden, eben genannten Arbeiten wiederholt ſich. Dieſe 
ganze Behandlung wird überhaupt zehn Dal nad) einander auf gleiche 
Meife vorgenommen, nur daß man die letzten drei Male ftatt des Sandes 
trodene Kleie anwendet. Die fo genannte englifhe Politur, melde 
viel fhöner als die gewöhnliche ift, wird nicht mittelft Sand hervorge- 
bracht, fondern mit Schmirgel und Del angefangen, mit Zinngſche oder 
Kolkothar und Del fortgefegt und mit Kleie beendigt. Wenn man fid 
der Zinnafche oder des Kolkothars bedient, fo werden die Nadeln in einer 
kupfernen Trommel mit heißem Seifenwaffer gemafhen und mit Säge- 
fpänen in der erwähnten Tonne abgetrodnet. 

Die gänzlich polirten Nadeln werden einzeln mit einem leinenen Tuche 
abgemifcht, wobei man bie zerbrochenen ausſchießt. Dann werden fie alle pa« 
rallel und zugleih fo gelegt, daß Oehr neben Oehr fich befindet, was durch 
zwei Operationen erreicht wird. Was nämlich bie parallele Lage betrifft, To 
erhält man fie durch das ſchon oben angezeigte Mittel (Schütteln in einer 
Mulde); dann aber bringt man die Nadeln auf einen Tifch, an welchem Kin: 
ber fih damit befchäftigen, fie in zwei Abtheilungen zu fortiren, je nachdem bie 
Spigen nach ber linken oder rechten Seite liegen: fo daß in jeder Abtbeilung 
alle Nadeln gleich liegen (detourmer). Sechs bis zmölf Nadeln werben zu 
diefem Behufe auf ein Mal von dem Haufen weggerolli und mit dem Beige: 
finger der linfen Hand niebergehalten, bierauf aber mit dem Zeigefinger der 
rechten Hand, welder in einer Kappe von Tuch ftedt, leife an den Enden be: 
rührt. Die Stüde, deren Spitzen rechts fehen, bleiben in ber Zingerfappe ſte— 
den, und Pönnen fomit eben fo fchnell als ficher von den anderen gefdhieden 
werden. — Die Nadeln, deren Spisen beim Poliren abgebrochen find, werden 
außgefuht, aber nicht verworfen, fondern neu angefchliffen und als Pürzere 
Sorten verkauft. Um ſolche Stücke ſchnell zu entbeden, ftedt ein Arbeiter 2000 
bis 3000 Nadeln in einen 2 Soll meiten eifernen Ring, ftößt bie Oehre auf 
dem Tiſche gleich, und flieht nun ſcharf auf die Epigen, wodurch die fürzeren 
leicht bemerkt werden, die man dann mit einen Häkchen am Dehre berauszieht. 
— Nadeln, die fi) beim Poliren gebogen haben, werden auf einer hölzernen 
Unterlage mit bem Hammer gerade gerichtet. — Entli wird jede Gattung 
Nadeln nad) den zufälligen Ungleichheiten der Länge in brei Abtheilungen ge: 
bracht, bamit nur Stüde von möglichft vollkommener Gleihheit zufammen ver: 
padt werben. 

Zur Verpackung werden die Nadeln bekauntlid hundertweife in Pa⸗ 
pierpädchen (Briefe) eingefchlagen. Das Abzählen wird durch eine me- 
chaniſche Vorrichtung *) fehr befchleunigt oder eigentlich ganz erfpart. Das 
Weſentliche hiervon befteht in einem eifernen 2ineale, in beffen Oberfläche 
der Quere nad hundert Furchen, der Die der Nadeln entſprechend, ein- 
gefhnitten find. Indem der Arbeiter zmwifchen Zeigefinger und Daumen 


) Berliner Berhandlungen, XIV. (1835) S. 262. — Bulletin d’Encou- 
ragement XLII. (1843) p. 55. 
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eine Anzahl Nadeln faßt, und damit über das Lineal hinfährt, bleibt in 
jeder Furche eine Nadel Liegen (zwei haben darin nit Plak); und fobald 
ein Blick gelehrt hat, daß keine Furche Teer blieb, ift auch das Zählen ge- 
ſchehen. In einigen Fabriken wägt man, ftatt zu zählen, nachdem ein 
Mal das Gewidt von hundert Nadeln fhon bekannt ift. 

Die fon in Papier gelegten Radeln erleiden fchließlih nod eine 
Behandlung, durch melde ihren Spigen die beim Poliren verloren gegan⸗ 
gene Schärfe wieder gegeben wird, und die man dad Brauniren (bleuir) 
nennt. Es dient hierzu ein Meiner, fchnell um feine Achſe gedrehter 
Schleifſtein, deffen Durchmeffer fehr gering, deffen Länge aber etwas be= 
deutender iſt. Der Arbeiter faßt 25 Nadeln auf ein Mal mit den Bin 
gern, und bietet fie dem Steine auf die fhon (S. 538) befchriebene Weife 
dar. Der äußerſt feine Schleifſtrich, welcher hierbei an den Spiken ent= 
fteht, geht nad der Länge der Nadeln, und unterfcheidet fi dadurch ſicht⸗ 
bar bon der Politur der übrigen Theile, welche über den Umkreis, recht⸗ 
winkelig gegen die Adhfe, Statt gefunden hat. Der erwähnte Scleifftein, 
ein dichter quarziger Glimmerfchiefer (der natürlicher Weife trocken gebraudt 
wird), iſt in einigen Babriken zulindrifh, 5 Zul lang und 1%, Zoll im 
Durchmeſſer did. An anderen Orten (5. B. in den Aachener Fabriken) 
ift man der Meinung, daß es mwefentlih fei, dem Steine eine vierfeitige 
prismatifche Seftalt (mit quadratifhem Querfchnitte) zu geben; und man 
macht ihn 31, bis 4 Zoll lang, bei %, Zoll bis 1%/, Zoll Seite bes 
Duadrats, je nad der verfchiedenen Größe der Nadeln. Die vier Kanten 
ſtreichen oder ſchlagen ſchnell nach einander die Nadeln, und bringen ſo— 
mit einen ähnlichen Erfolg hervor, wie eine Weile, mit der man ein Me⸗ 
tallſtuck der Länge nad) abzieht. 

Gute Naͤhnadeln müfjen volltommen gerade fein, ſich ſchlank zu einer 
fharfen, genau in der Achfe Tiegenden Spike verjüngen, eine feine Politur bes 
fiten, im Oehre nicht rauh oder fcharf fein, und weder ſich biegen noch gar 
zu leicht brechen. 

Man unterfcheibet im Handel viele Sorten von Nadeln, deren Unterfchiede 
theils in der Länge und Dide, theils in der Geftalt der Dehre (runböbrige, 
Furzöhrige und langöhrige Nadeln), theils in der mehr oder weniger 
feinen Politur, u. f. w. liegen. Die englifhen Nähnadeln (derem Länge zwi: 
fhen 11 und 23 bannov.Linien beträgt) zerfallen in drei Gattungen, welde 
fh dur ein verfchiedenes Verhältniß der Dide zur Länge von einander un 
terfcheiden (9.542). Man nennt fielan geoberdürnne(sharps), h alblang eoder 
halbdicke (beiweens) und kurze oder dicke (diunts). Die dritte Gattung 
fommt in zehn Sorten, Nr. 1 bis Nr. 10, vor, bie erften beiden in zwölf 
Sorten, Nr. 1 bis 12, wobei durchgehende die höchfte Nummer die feinfte Sorte 
anzeigt. — Befondere Arten find: bie Stopfnabeln, 11, bi8 3%, Zoll lang, 
mit fehr langen Ochren; die Tapetnabdeln, 1%, bis 1%, Soll lang, mit 
Debren von ?/, Boll Länge; Padnabeln, 2',, bis 3 Zou, an ber Spike 
dreifchneidig; zweiöhrige und breiöhbrige Nadeln, mit 2 oder 3 
Oehren unter einander; Shuhmacher-Radeln, 1 bi8 2 Soll lang, mit 
theils drei theils vierfchneidiger Spike, am Dehre etwas gebogen ober auch ge: 
trade; Qutnabdeln, 2 bie 3 Zoll, die Spitze rund, zweifchneidig oder drei» 
ſchneidig, die Dehre theils rund, theils Purz, theild lang; Sattlernabeln, 
1'% bis 2 300, ftatt der Spige eine runde Schneide; Billardnadeln, mit 
gebogener Spike, zum Ausbeſſern bes Tuchüberzuges an Billarbtafeln. 

Als den Nähnabeln in der Form und Berfertigung verwandt, mögen bier 
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die Hehelmadeln, Hehelzähne (zur Zufammenfegung der Flachshecheln, 
Erwähnung finden. Man hat fie von 3/, bis 11,, Zoll Länge zu ben Sechel: 
kämmen (gills) der Flachsſpinnmaſchinen, hierzu werden oft bie in der Nähe des 
Oehrs beim Scheuern (S. 541) abgebrochenen Nähnadeln benupt; ferner von 
2 bis 72/, Zoll Länge für Handheheln. Die Sorten bis aufwärts zu 31, 
Boll werden aus Stahldraht durch ein der Nähnabelfabritation wefentlich glei: 
ches Berfahren (wobei nur alle auf das Oehr bezüglichen Arbeiten wegfallen) 
bargeftellt. Kür die Fleinen, höchftens 2 zölligen Nadeln ſchneidet man den Drabt 
in Stüde von etwa 8 3oll Länge; dieſe werden dann auf dem trodenen Schltif⸗ 
fteine an beiden Enden zugefpigt, in ber beflimmten Länge abgejchnitten, wie- 
der geſpitzt, abgeſchnitten, und fofort bi8 nur noch Pleine Endchen als Abfall 
übrig find. Größere Nadeln werden nur in ber doppelten Länge gefchnitten 
und nad dem Anfpigen beider Enden in ber Mitte burchgetheilt. Das Härten 
gefihieht wie bei den Nähnadeln. Zum hierauf folgenden Anlaffen bedient man 
füh eines eifernen Käftchens, ungefähr 61/, Zoll lang, 11/300 breit und hoch, 
welches mit 6 Abtheilungen verſehen ift, deren jede etwa 1 Zoll im Quadrate 
mißt. Diefe Abtheilungen werden mit Hechelnabeln fo gefüllt, daß alle diden 
Enden auf dem Boden des Käftchens ruhen und die Epigen nad oben fteben. 
So gefüllt wird das Käftchen auf bie geheikte Eifenplatte des Anlaßofens ge- 
ftellt, um von unten auf die Hike zu empfangen. Bon Zeit zu Zeit zieht der 
Arbeiter eine Probenadel und verfucht fie am bien Ende mittelft eines leichten 
Hammerſchlages umzubiegen; läßt bie Nabel auf dieſe Weife fih biegen ohne 
zu brechen, fo ift der richtige Beitpunft eingetreten um unverzüglich den Inhalt 
des Käftchens auszufchütten. Die krummen Stüde fuht man dann aus, damit 
fie durch vorfichtiges Hämmern gerade gerichtet werden. Nun folgt das Scheuern 
oder Poliren, weldyes dem der Nähnabeln gleich ift; und nachdem ſchließlich Die 
Nadeln no nachgefpigt worden (vergl. S. 543), find fte zum Verkaufe fertig. 
— Hehelzähne von 4 Zoll und darüber in ber Länge find am Fuße (an dem 
dicken Ende) vierfantig, und werden nicht aus Draht, fonbern aus quadratiich 
gewalzten Stahlftäbchen gemadt. Da bier das Bufpigen durch Schleifen zu 
jeitraubend fein würde, fo werden fie durch Schmieden aus freier Hand (ohne 
Geſenk) zur fchlan? verjüngten Geftalt ausgebildet, und zwar in boppelter 
Länge fo, das ein mittlerer Theil von 1 bis 2 300 Länge die vierkfantige Ge: 
ftalt behält. Die Vollendung gefchieht auf dem Schleiffteine mit mehreren 
gleichzeitig, unter bdrehender Bemegung zwiſchen den fladen Händen. Nach 
dem Durchtbheilen oder Halbiren, dem Härten und MAnlaffen, nöthigen Falls 
aud Gerabderichten, folgt das Poliren, welches nicht durch Scheuern in Pad: 
ten (Ballen), fondern auf einer Lederſcheibe mit Schmirgel (S. 433) verrichtet 
wird. 

2) Stridnadeln (aiguilles A tricoter, Anitting needles). — 
Ihre Berfertigung bat mit jener der Nähnadeln große Aehnlichkeit, obwohl 
fie viel einfadyer ift, indem alle Arbeiten, welche aufdie Bildung des Ohrs 
Bezug haben, wegfallen. Der Eifen= oder Stahldraht wird mittelft des 
Schachtmodells in gehörigen Längen zugefhnitten, die Schadhte werden auf 
der Mafchine gerichtet (S. 537), an beiden Enden fpikig angeſchliffen, 
gehärtet (die eifernen eingefeßt), angelajlen und aufder Scheuermühle po= 
lirt. Die Länge der Stridnadeln ift 8 bis 10 Zoll; binfihtlih der Dicke 
werden biele Sorten gemacht, die man dergeftalt mit Nummern bezeichnet, 
daß die höheren Nummern den dünneren Sorten entfpredhen. Größere 
Gattungen von Stridnadeln, 12 bis 24 Zoll lang, werden nur an einem 
Ende zugefpißt, am andern mit einem meffingenen Kopfe nady Art ber 
Stecknadeln verfehen (Kopfnadeln, broches & Iricoter). 

3) Haarnadeln (Epingles à friser, hair pins). — Sie werten 








Nadeln. 545 


aus Eifendraht im Schachtmodelle gefihnitten, an beiden Enden zugeſpitzt 
und über einer Klammer zufammengebogen. Eingefeßt oder gehärtet wer⸗ 
den fie nicht; man läßt fie aber blau anlaufen oder fchmwärzt fie mit 
Zeindl (S. 493). Eine Verbefferung find die aus doppelt zuſammenge— 
drehtem Drahte gemadten Haarnadeln, welche durch ihre fhraubenartigen 
MWindungen fefter im Haare fteden. 

4) Stecknadeln (Epingles, pins). — Ihre Darftelung begreift: 
die Berfertigung des Schaftes, die Verfertigung des Kopfes, die Verbin- 
dung des Kopfes mit dem Schafte, endlid einige Arbeiten zur Vollendung 
oder Berfhönerung ber Nadeln. Hier, wie bei den Nähnadeln, madt 
allein die fabrifmäßige Theilung der Arbeit, und die faft durchaus Statt 
findende gleichzeitige Behandlung einer großen Anzahl don Stüden, 
ben geringen Preis möglid. — Das Material ift in der Regel Meffing- 
draht; nur felten werden Stecknadeln aus Eifendraht gemacht, die man 
blau anlaufen läßt oder mit Leindl in der Hitze ſchwärzt (Trauer-Na— 
deln), und bei deren Verfertigung übrigens Fein eigenthlimliches Verfah— 
ren borfomnt. 

Der Meffingtraht zu den Scäften der Stednabeln muß fo hart 
und fieif ald möglid fein; es ift deshalb zivedmäßig, nicht unmittelbar 
den käuflihden Draht anzuwenden, fondern benfelben in etwas größerer 
Dide anzufaufen und felbft noch auf einer Hanbleier (S. 207) durch 
einige Löcher eined Drahtzieheifens zu ziehen (f. &. 198). Diefe Bor- 
arbeit abgerechnet, beginnt die Wabrifation der Nadeln mit dem Gerade- 
machen oder Richten (dresser, dressement, straightening) des Drahtes. 
Letzterer fommt von der Ziehfheibe in Ringen die 7 bi8 9 Zoll Durd- 
mefjer haben: diefe Krümmung wird ihm benommen, indem man ihn 
zwifchen den Stiften des Richtholzes (engin) durchzieht. Auf einem 
Brete von hartem Holze, 13 Zoll lang und 7 Zoll breit, find fieben 
Stifte von ziemlich ſtarkem Eifendrahte eingefhlagen, melde in aufrechter 
Stellung bis %, Zoll über bie Holzfläche hervorragen. Ihre Anord— 
nung ift fo getroffen, daß fie abwechſelnd zur rechten und zur linken Seite 
einer geraden Binie ftehen, die man ſich zwifchen ihnen binlaufend dentt, 
und welche ter durchgehende Draht verfolgt. Indem fomit der Draht 
den erften, dritten, fünften und fiebenten Stift zu feiner Linken, dagegen 
den zweiten, vierten und fehsten zu feiner Rechten hat, und in genauer 
Berührung mit allen diefen Stiften an ihnen vorüber ftreift, muß er alle 
Biegungen verlieren, welche er in der Horizontal-Ehene des Bretes befikt. 
Zugleih wird er verhindert, fi) vom Brete zu erheben, und folglih aud 
in der Vertikal-Ebene gerade gerichtet. Dieß gefchieht zum Theil ſchon 
duch ein Meines, dicht auf ber Bretoberfläche fikendes Eifendraht-Dehr, 
durch welches der Draht vor feinem Eintritte zwiſchen die Stifte durd= 
gebt; vorzüglich aber durch zwei Fleine hölzerne Keile, welche, unter einer 
Klammer von Eifendraht ftedend, auf dem Meffingdrahte liegen und ihn . 
während ſeines Durchgehens durd die Stifte verhindern, vom Brete in 
die Höhe zu ſteigen. Doch find diefe Keile nur bei einem neuen Richt⸗ 
holze nothwendig; fpäterhin fchleift der Draht in den eifernen Stiften 
allınälig Furchen oder Kerben aus, die ihn ohne mweitere Beihülfe auf die 
Fläche des Bretes niederhalten. Für jede Nummer des Drahtes find auf. 

Karmarfc Technologie I. 35 
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dem Richtholze eigene Stifte vorhanden, weil deren Stellung gegen ein⸗ 
ander verfdhieden fein muß nad) der Drahtdide Ein Ring Draht wird 
auf einen ſenkrecht ftehenden, ſich leiht um feine Achſe drehenden Haſpel 
gelegt; man führt den Draht zwiſchen die Stifte des Richtbretes, faßt 
ihn mit der Drahtrichtzange (melde eine gewöhnliche Kneipzange von 
mittlerer Größe ift), zieht ihn auf eine Zänge von 18 bis 24 Buß durd, 
fneipt ihn mit der nämlidhen Zange nahe am Brete ab, und fährt je 
fort, ihn in lauter gerade Stüde don ber angegebenen Bänge zu vers 
wanbeln. 

Diefe fo höchſt einfach fcheinende Arbeit erfordert doch große Uebung, wenn 
fie vollkommen gelingen fol. Kommt ber Draht nicht völlig gerade aus ten 
Stiften hervor, fo biegt man Letztere durch leichte Hammerſchläge ein wenig 
nach der einen oder andern Geite, bis ein burchgezogenes Draht-Ende beim 
Austritte gar Feine Neigung fi) zu krümmen zeigt. Diefes Biel fchnell und 
fiher zu erreichen, ift ziemlich ſchwierig; das Durchziehen felbft fegt eben Peine 
— voraus. Ein Arbeiter kann in einer Stunde 3600 Fuß Drabt 
ri N. 

Die erhaltenen langen Stüde werden gleidhgeftoßen und (100 Eis 
200 und mehr zugleih) in Schäfte, Lroncons, von ber zwei⸗, drei—⸗ 
oder vierfadhen Länge der Nadeln zerfchnitten (da8 Zerfhroten) Die 
Merkzeuge hierzu find eine an einem hölzernen Kloße befeftigte, mit dem 
Buße bewegte Stodfcdieere (die fo genannte Schrotſcheere) und ein 
Schaftmodell, welches mit dem bei der Nähnadelfabritation gebräud- 
lihen Schadtmodelle (S. 537) hinfihtlih der Einrihtung und dea Ge 
brauchs tibereinftimmt. Die längere Abtheilung des Scaftmodells ift 2, 
3 oder 4 Mal fo lang als eine Stednadel, die Fürzere bat gerade die 
Länge einer Nadel. Der Arbeiter Fann etwa ſechs Schnitte in einer Mi⸗ 
nute maden, und flündlih 30,000 bis 50,000 Scäfte liefen. Dieſe 
werben nunmehr an beiden Enden zugefpigt, und (wieder eine große An⸗ 
zahl auf Ein Dal) mittelft der fürzern Abtheilung bes Schaftmobells in 
einzelne Nadellängen (hanses) zerfchnitten. 

Haben bie Schäfte nur die doppelte Radellänge, fo erfordern fie einen ein: 
zigen Schnitt durch die Mitte; außerdem aber find zwei oder drei Schnitte nothwendig, 
wobei e8 fi) vom felbft verftcht, daß vor jedem folgenden Schnitte neue Spi 
gen angefchliffen werden müffen. Am beſten ift es, auch im erftern Kalle zweı 
Schnitte daran Ju wenden, um lauter ganz gleiche Nudeln zu erhalten, mit 
Aufopferung eines Eleinen Abfalls (vergl. S. 538— 539). 

Das Spitzen oder Anſpitzen (empointage, pointing) der Stel: 
nadeln weicht bon jenem der Nähnadeln mefentlih nur darin ab, daß es 
nit auf einem Schleiffteine fondern auf einer feheibenförmigen Feile, dem 
Spitringe (meule), geſchieht. Diefer hat 5 bis 6 Zoll im Durd- 
meffer, 1%, ZoU in der Breite, und madt mwenigftend 1200 Umtrebun- 
gen in der Minute, mittelft Schnurrad und Role. Sein Umkreis cover 
feine Stirn ift mit Stahl belegt, wie eine Seile mit Unter- und Ober: 
bieb verfehen, und gehättet. 

Zu feinen Nadeln gebraucht man zwei Spikringe, welche neben einander 
anf berjelben Achfe fih befinden, nämlih einen mit grobem Siebe um die 
Spitzen vorzuarbeiten (degrossissage), und einen feineren um fie zu vollenten 
und zu glätten (ininsage). Der vor dem Spitringe ftehende oder ſihende Ar 
beiter (empointeur) ninımt 20, 30 oder 40 Drahtflüde, breitet fie in einer 
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Fläche zwiſchen beiden Daumen und Seigefingern aus, legt fie an den Spitz- 
ring, und gibt ihnen mittelſt der Daumen eine drehende Bewegung um ſich 
ſelbſt, welche dadurch erleichtert wird, daß die Richtung der Drähte einen kleinen 
Winkel mit der Ebene bed Spitzringes macht. In einer Stunde können 3500 
bis 4000 Schäfte an beiden Enden mit Epigen verfehen werben. Das Zus 
fpigen ift eine der Geſundheit höchſt nachtheilige Arbeit, indem außer den gro: 
beren Feilfpänen, welche von dem Spipringe abfliegen und ſchnell niederfallen, 
eine Menge feiner Meffingftäubchen fich in der Luft verbreiten und zum Schell 
eingeathmiet werden. Lungenſucht ift die gemöhnlidye und frühzeitige Folge 
hiervon. Wie fehr das Mefjing in die Organe des Körpers eindringt, zeigt 
fih auf eine merkwürdige Weife baburch, daß bie Haare der Bufpiger gemöhn: 
lid) mit der Zeit fi) deutlich grün färben. Man Bann bier die nämlichen Si- 
cherungsmittel anwenden, wie beim Scleifen der Nähnadeln (S. 538). — 
Die durch längeren Gebrauch ſtumpf gewordenen Spisringe erlangen durch 
Beigen mit Scheidewwaffer wieder einige Schärfe (vergl. ©. 287). Dean erkennt, 
daß der Ring ftumpf ift, daran, daß die Nadeln barauf viel heißer als ger 
wöhnlich werden. 

Die Köpfe oder Knöpfe der Stednadeln entftehen gleichfalld aus 
Meffingdraht, und zwar aus ſolchem, der ein wenig dünner ift, als der 
Draht zu den Schäften. Diefer Knopfdraht wird zuerſt über einem 
2 bis 3 Fuß langen Meffingbrahte von der Stärke der Nadelſchäfte (der 
Knopffpindel, mould) zu fhraubenartigen Röhren, Spindeln 
(Reading), gewunden. Dan bedient fi zu diefer Arbeit (welche das 
Spinnen genannt wird) des Knopfrades (tour Aa tete), welches 
aus einem großen, durd eine Kurbel und einen Tritt umgedrehten Fade 
und aus einer eifernen, mit einer Pleinen Rolle verfehenen Spindel befteht. 
Eine Schnur ohne Ende läuft über das Rad und die Rolle, wodurch 
Zebtere in fehnelleUmdrehung (30 bis 50 Umläufe in einer Sekunde) ge= 
feßt wird. Die eiferne Spindel, melde dieſe Drehung theilt, endiget 
außerhalb des einen ihrer Vager in einen Hafen, an melden mittelft einer 
Schlinge die meffingene Knopffpindel gehangen wird. Letztere empfängt 
auf diefe Weife ebenfalld eine Drehung um ihre Achfe, und twidelt dem 
zufolge den Knopfdraht um fih auf, den man daran befeftigt, und bon 
einem Haſpel her zuleitet. Um aber hierbei die Knopffpindel gerade aus⸗ 
gefpannt zu halten und die Aufmidelung ded Drabtes auf diefelbe zu re= 
guliren, fo daß Windung dicht an Windung fi Iegt, dient ein Knopf- 
holz: ein Stud harten Holzes von 2 Zoll Länge, 1 Zoll Breite und 1 
Zoll Dide, welches auf feiner quadratifhen Endfläche zwei eiferne Stifte 
und zwei Eleine Dehre von Eifendraht enthält. Indem der Arbeiter die 
Knopffpindel zwiſchen die zwei Stifte Tegt, den aufzumidelnden Draht 
aber durch die zwei Dehre laufen läßt, führt er das in feiner Hand Des 
findliche Knopfholz mit angemeſſener Gefhmindigkeit längs der Knopf⸗ 
fpindel (von dem befeftigten Ende derfelben nad) dem frei ſchwebenden) hin. 

Eine Perfon Bann den Draht zu 36,000 Nabdelköpfen in einer Stunde 
fpinnen. — CSchraubenförmig von Draht gewundene Röhrchen, nad obiger 
Art verfertigt, werden bekanntlich als Federn (Hofenträgerfedern, Drabt: 
federn, elastigues) angewendet. Zu fehnellerer Darftellung berfelben gibt 
es eigene Mafchinen, welche mehrere Drähte zugleich verarbeiten und auch zum 
Spinnen des Anopfdrahtes dienen können °). 


*) Breveis, XXXV. 175. 
35° 
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Mittelſt der Knopfſcheere (einer Stockſcherre mit 3 bis 4 Zell 
langen, faft 2300 breiten, an der Schneide dünn gefhliffenen und äußert 
wenig über einander tretenden Blättern, vergl. S. 259) werten bie ven 
der Knopfſpindel abgezogenen Röhrchen, 4 bis 12 auf Ein Mal, in 
furze Stückchen zerſchnitten, deren jedes einen Nadellopf gibt. Die Uebung 
und Geſchicklichkeit des Arbeiters weiß e8 dahin zu bringen, daß jeder ab⸗ 
gefehnittene Theil genau zwei Umgänge des getvundenen Drahtes enthält: 
eine Bedingung, obne melde der Kopf nicht feine richtige Größe und Ge- 
ftalt erhalten würde. 

Ein fertiger Arbeiter ſchneidet 20,000 bis 40,000 Köpfe in einer Stunke. 
Die Köpfe werden, um fie recht meich zu machen und dadurch die nachfolgente 
Arbeit zu erleichtern, in einem großen eijernen Löffel über Koblenfeuer ausge: 
glüht; Hierauf aber mit verbünnter Echwefelfäure oder mit Effighefe wieder 
blankgebeitzzt. — Der Kopf einer Stecknadel wiegt durdhfchnittlich Den achten 
— * Gewichte des Schaftes, fo daß 1 Pfund Köpfe für 8 Pfd. Schäfte 
inreicht. 

Die Verbindung des Nadelfhaftes mit dem Kopfe, wobei Letzterer 
zugleich feine kugelförmige Geftalt erhält, gefchieht durd das Ankörfen 
(enclorre, frappage, heading); und die dazu dienende Vorrichtung ift 
die Wippe, Nadler-Wippe (tdtoir), ein Meines Fallwerk, welches 
bon einer Arbeiterin oder einem Kinde regiert und bedient wird. Ver 
Hauptbeftandtheil der Wippe ift eine vertifale, 2 bid 3 Pfund ſchwere 
Eifenftange, melde in Zeitungen auf und nieder gebt, um die Gegen? 
ihrer Mitte mit einer 8 bis 12 Pfund miegenden Bleifugel beſchwert iſt, 
und mittelft eined Hebels, einer Schnur und eines Bußtrittes aufgehoben 
wird. Im untern Ende biefer Stange ift ein Peiner ftählerner Stempel 
angebradt, und der dazu gehörige Ilnterftempel ſteht unbemweglid auf einen 
ftarten Tiſche oder Holzfloße, der die Grundlage der Wippe ausmadt. 
Die erwähnten Stempel (de) find gehärtet und violett angelaffen; ibre 
einander zugekehrten Flächen, melde ſich berühren wenn der Oberſtempel 
nicht aufgehoben ift, find nur %, Zol im Quadrate groß. Der her: 
ftempel enthält ein halbfugeliges Grübchen (auche, t&tine) von der Größe 
bes halben Nadelfopfes; der Unterftenpel ein ganz gleihes Grübchen nebſt 
einer davon audgehenden, bis an den Rand der Stempelflähe reihenten 
Kerbe. Die Grübchen der Stempel find mittelft des Lüfters, boute- 
reau (einer 2%, Zoll langen, rundfpigig zulaufenden und halbkugelia 
endenden barten Stahl-Punze) eingefhlagen; und eben dieſes Werkzeuges 
bedient man ſich, um die durch den Gebraud abgenußten Stempel aus- 
zubeffern, nachdem man diefelben durch Ausglühen weich gemadt bat. — 
Die vor der Wippe figende Perfon hat neben ſich die angefpigten Schäfte 
und die gefehnittenen Köpfe zur Hand; ein Käfthen dient zum Hinein— 
werfen der fertigen Nadeln. Sie führt mit der Spike eines Schaftes in 
die Maffe der Köpfe, und fpießt einen derfelben auf (brocher), der dann 
fogleih nad dem Kopf-Ende hingefhoben wird. Nachdem nun durd ven 
an ber Wippe befindliden Tritt die Stange mit dem Oberftempel 1 
Zoll body aufgehoben ift, wird die Nadel dergeitalt horizontal auf den 
Unterftempel gebracht, daß der Kopf in die balbkugelförmige Vertiefung, 
der Schaft dagegen (um nicht abgeplattet zu werden) in die Kerbe zu 
liegen kommt, die Spike aber mit den Bingern gehalten wird. Durch 
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wieberholtes Sallenlaffen der beſchwerten Stange (deren Hubhöhe dabei ge= 
wöhnlich nicht viel tiber Y, Zoll beträgt) gibt man nun bier bis fieben 
Schläge mit dem Oberftempel, wobei nad) jedem Sclage die Nadel ge- 
dreht wird. So bildet fi der Kopf zmifchen beiden genau auf einander 
paffenden Stempeln fugelförmig, und die zwei Drahtiwindungen, aus welden 
er befteht, preffen fich dergeftalt feit zufammen, daß man an der fertigen 
Nadel nur mehr ihre Spur durch eine feine, kaum ſichtbare Linie entbedt. 

Das Feftfiten bes Kopfes auf ber Nabel mird größtentheils ſchon durch 
ben Statt findenden Drud erreicht; mitwirfend find aber babei auch zivei an« 
bere Umftänbe, nämlich der Pleine Grath, der am Kopfende bes Nabelfchaftes 
durch das Abfchneiden mit der Scheere entftanden iſt; und die eigenthümliche 
Geſtalt der im Unterftempel befindlichen Kerbe, welde auf ber Nabel einen 
Eindrud macht und das Metall ein wenig nach dem Innern des Kopfes hin 
ſtaucht. Ein gehörig geübter Arbeiter verfieht in einer Stunde 1000 bis 1200 
Nadeln mit ben Köpfen. Diefe bedeutende Schnelligkeit der Erzeugung hat 
man bemungeachtet noch zu übertreffen gefucht, indem man die Köpfe, ftatt fie 
aus Draht zu machen, von einer Mifhung aus Zinn, Blei und Antimon auf 
die Nadeln goß °) In einigen Fabriken wird dieſes Verfahren ausgeübt: 
allein die gegoffenen Köpfe find gewöhnlich weder fo glatt und ſchön, noch 
fiten fie fo feft, als die in ber Wippe geflumpften. Hier muß auch der Ma: 
fhinen gedacht werden, welche Stednadeln (40 bid 60 Stüd in einer Minute) 
ganz ohne Beihälfe der Menfchenhand verfertigen, und den Kopf aus bem Ra: 
delichafte feldft, durch Stauchung des biden Endes, erzeugen “). Diefe ge: 
ftaucdhten Köpfe pflegen eine flach-birnförmige Geftalt zu haben, wie man fie 
auch zuweilen den gewöhnlichen (aus Drabtwindungen gemadten) Köpfen mit: 
telft etwas abgeänberter Einrichtung der Wippenftenipel, oder auf einer andern 
Kopfprägemafchine ***) gibt. 

Die Stednabeln find mährend der Bearbeitung mehr oder weniger 
(hmußig geworben und angelaufen. Man kocht fie daher eine halbe Stunde 
lang in Weinfteinauflöfung oder fehr verdünnter Schiwefelfäure (oder 
feuert fie in einem Kübel, einem um feine Achſe gedrehten liegenden hob= 
len Zhlinder ꝛc. mit einer folden Slüffigfeit), modurd fie blank werden; 
und wäſcht fie fehr forgfältig mit reinem Waffer. Zuletzt werden alle 
Nadeln, melde nit von der ſchlechteſten Sorte find, meißgefotten oder 
auf naffem Wege verzinnt (S. 458). Auch eiferne Nadeln find zu diefer 
Behandlung geeignet, wenn man fie vorläufig rein abgebeigt und verkup— 
fert bat (©. 459). Die weißgefottenen Nadeln werden gut abgemafden, 
duch Schütteln mit grober trodener Kleie in einem ledernen Sade ge— 
trodnet, und in einem um feine Achſe gedrehten Faſſe — ebenfalld mit 
Kleie — polirt. Die Kleie entfernt man dann durd Sieben oder 
Schwingen. _ 

Im Handel werden einige Sorten Stednabeln unorbdentlich durch einander 
liegend nad dem Gewichte verfauft (Gewicht: Nadeln); bie meiften aber 
werden reihenweife in Papierblätter, fo genannte Briefe, eingeſtochen (bon- 
ter, boutage, encartage, papering) und heißen hiernach Briefnabeln. Das 





*) Brevelis, XV. 218. — Jahrbücher, XIV. 66. 

°**) Bulletin d’Encouragement, XXVI. (1827) p. 307. — Polgtechn. Jour: 
nal, Bb.17, S. 307; Bb. 27, S. 321. — Zahrbüder, XIV. 313. — 
Brevets XL. 3395 LV. 475; LXI. 288. — Armengaud VI. 436. 


») Brevets, XXXV. 284. 
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Papier wird gehörig zuſammengefaltet und in die Spalte einer elaſtiſchen böl- 
zernen Klammer gefdoben, fo daß nur die Biegungen herausragen ; worauf 
man die Klammer in zwei Haken an dem fo genannten Slammerbrete 
feftlegt, und die Nadeln aus freier Hand einftedt. Kerben, weldye auf ber 
Klammer eingefeilt find, dienen als Richtſchnur für die gleiche Entfernung und 
parallele Lage der Nadeln, fo wie für ihre richtige Anzahl. Das Einfteden 
wirb von Kindern verrichter, welche darin eine folche Fertigkeit haben, daß fie 
in einer Stunde bis 3600 Nadeln fieden. An einigen Orten ift es gebräud:- 
ih, das Papier vorher mit den Löchern zu verfehen, wozu ein ftählerner 
Stechkamm mit 20 oder 25 fpigigen Zähnen dient, auf deflen Stiel man 
mit dem Hammer ſchlägt. Auch Maſchinen werben in großen Fabriken zum 
Stehen des Papiers und zum Ginfteden der Nadeln gebraudt *). 

Gute Stednabeln müffen ganz gerabe, mit einer ſchlanken, ſcharfen, glat: 
sen und richtig in der Achſe liegenden Spige verfehen fein, genügende Steifs 
beit haben, und am Kopfe, der gehörig feft fiken fol, durchaus keine Schärfe 
oder Rauhigkeit zeigen. Die durch) Länge und Dicke verfchiedenen Sorten mer: 
den mit willfürlich feitgefegten Nummern benannt. Die gewöhnlidden Sted- 
nadeln find von ®/, bis zu 3 Zoll lang; von den Pleinften geben 350 bis 
500 auf 1 Lorch kölniſch. Die Dide des Schaftes ift in deſſen Länge 
ungefähr 40 (bei den Pleinen Sorten) bis 60 Mal (bei den großen) enthalten. 
Als befonbere Arten fommen vor: Anfhlagnadeln zum Gebraud der Tu: 
peziere, nur %, Zoll lang, aber fehr did und mit fehr großen Köpfen; Band— 
nadeln, die Pleinften aller Stednadeln, zum Zufammenfteden ber feibenen 
Bänder, nicht völlig ',, Zoll lang, und fo leicht, das 700 Stüd nur ein Loth 
wiegen; Infetten: Nadeln, zum Auffteden ver Infekten in Naturalien- 
fammlungen, 1%, 300 lang, fehr bünn (1/,., bi Soll) und mit fehr Blei 
nen Köpfen. 


VI. Fiſchangeln (Angelhaken, hamecons, haims, fisk- 
hooks) "*). 
Man madıt fie aus Eifendraht, der in gehdriger Länge auf einem 
Meißel abgehauen oder (wenn er fehr dünn iſt) mit einer Scheere abge= 


fhnitten wird. Dann bildet man durch Einhauen mit einem Meißel ct 


durch Einfchneiden mit einem hebelförmigen Meſſer den Widerhafen aus 
dem Groben, der hierauf, fo wie die Spike, mittelft der Weile weiter aus— 
gebildet wird. Die Biegung erhält die Angel mit einer Rundzange over 
durd ein mit einem Einſchnitte berfehenes Eiſen. Endlih wird da8 zur 


Befeftigung der Schnur dienende Ende auf einem Amboße mit dem Ham: | 


mer plattgefhlagen. 

Da die Angeln Härte und Claftizität befiten müffen, fo werden fir, 
gleich den aus Eifendraht gemadhten Nähnadeln (S.540—541) eingefeßt un? 
gehärtet; dann feheuert man fie durch Schütteln mit Sand oter Echmir: 


gel in einer Tonne oder in einem Sade, und läßt fie auf einer heißen 


Eifenplatte blau anlaufen. Manche Sorten werden bverzinnt (S. 454. 

Die im Handel gewöhnlich vortommenden Fiſchangeln baben 1, Bis 3 
Boll in der Länge ; größere kommen öfters vor, Pleinere werden nur als Kunit 
ſtück (nicht zum Gebraud) manchmal von einzelnen Arbeitern verfertigt, un: 
man findet 3. B. Angelhaten von folcher außerordentlicher Kleinheit, daß 150 
Stü auf den vierten Theil eines Quentchens gehen. 


*) Breveis, XV. 222, 225, 231. — Armengaud VI. 452. 
») Technolog. Encyklopädie, Band 1. Artikel: Angel. 
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VIII. Santillen und Flittern. 


Dit dem Namen Kantille odterBouillon (cannetille, bouillon, 
purl) bezeichnet man ein Fabrikat, welches aus feinen, fehraubenartig zu 
einem Röhrchen geiwundenen Drahte befteht, und zum Stiden, bei der 
Berfertigung getoiffer Borten, ferner der Franſen, Quaften, Epaulettes 
u. f. w. gebraudt wird. Dan verfertigt die Kantillen theild aus echtem 
oder unechtem Gold- und Silberörahte (matte Kantillen); theild aus 
Zahn (lame d’or ou d’argent, £insel, flatted wire), d. h. ben eben 
genannten Drähten, nachdem diefe zwifchen den flählernen Walzen des 
Plättwerks ) geplättet oder flach gedrüdt find (Glanz-Kantillen); 
theild aus zementirtem Drahte (S. 216), der mit farbiger Seide dicht 
umwickelt (überfponnen) iftz felbft aus feinem mit Zahn überfponnenem 
Eiſendrahte. Es wird dazu ein gewöhnliches Spulrad gebraudt, in defz 
jen Bleine Role man aber eine gewöhnliche Stridnadel fledt, deren ent- 
gegengefeßtes Ende in einer hölzernen Stütze läuft. Bür dide Kantillen 
gebraudt man hölzerne Nadeln von verfchiedenem Durchmeſſer und unge- 
führ 6 Zoll Länge. Indem man den Anfang ded feinen Drahted, wor⸗ 
aus die Kantille erzeugt werden fol, mit etwas Wachs auf der Nadel 
anflebt, und mit der rechten Hand die Kurbel des Nades dreht, leitet 
man mit der Linken den Drabt mit mäßiger Spannung auf die in ſchnel⸗ 
ler Umdrehung begriffene Nadel, um melde er fih in dicht an einander 
liegenden Schraubengängen aufwickelt. Iſt die Nadel angefüllt, fo ſchiebt 
man ben größten Theil der Kantilfe von derfelben herab, und feßt die 
Arbeit fort, wodurch man Kantilfen von beliebiger Länge berborbringen 
kann. Die gewöhnlichen Kantillen find zplindrifche Röhrchen, weilfie auf runden 
Nadeln gefponnen werden: iftdie Nadel halbrund, dreifantig oder vierfantig, 
fo erhält die Kantilfe, welche fi beim Herabnehmen von der Nadel durd) 
die Elaftizität des Drahtes ein wenig aufdreht, ein fhraubenartiged An⸗ 
fehen (fraufe Kantille, Kraus=Bouillon). 

Die krauſen Kantillen werden aud oft ohne eigentliche Nadel, auf 
einem 6 Linien langen, drei oder vierfantigen, zugefpigten und polirten, fläh» 
fernen Stifte gefponnen, den man mittelft eines an ihm befindlichen Zapfen 
in die Rolle des Kantillenrades ftedt, wo er übrigens die Dienfte ber fonft ge 
bräuchlichen Nadel leiſtet. Der Drabt wird auf dem bidften Theile des Stif: 
tes aufgewidelt; allein ba biefer wegen feiner Kürze nur wenige Windungen 
faffen ann, fo werden bie früheren immerfort von den neu entftandenen ver: 
drängt und berabgefhoben. Auf diefe Art ift es möglich, die Arbeit beliebig 
ununterbrochen fortzufegen, und ber Kantilfe jede Länge zu geben. 

Die Flittern (pailleltes, spangles) find bon zweierlei Art: Fo— 
lie-Flittern und Draht-Flittern. Erftere find runde, rofenfür= 
mige, blattförmige, fternförmige und anders geftaltete Plättchen, melde 
aus echter oder unechter Gold- und Silber-Volie (S. 165, 170) mittelft 
entfprechender Ausfchlageifen verfertigt werden. Die Draht-Blittern da= 
gegen beftehen aus flahgefchlagenen Drahtringelhen, und haben die Ge— 
ftalt Freisrunder Scheiben mit einem Loche in der Mitte. 


— — — — — 


) Technologiſche Encyklopädie, IV. 239. 
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Das Ausfchlagen der Bolie-Flittern gefhieht auf einer diden gegoffenen 
Scheibe von Blei, oder eigentlid — da reined Blei zu weich iſt — bon 
Blei und Zinn. Man legt dünnes Papier unter die Folie, damit bie- 
felbe niht vom Blei beſchmutzt wird. Die Ausfchlageifen find 4 Zoll 
lange ftählerne Werkzeuge, welche an ihrem Ende eine ſcharfe Schneide 
bon folder Geſtalt beißen, wie der Umriß der Flittern fie erfordert; fehr 
oft drüdt das Werkzeug den Plittern zugleich irgend eine Zeihnung auf, 
z. B. Streifen, Punkte u. dgl. Nach der Geftalt der Blittern erhalten 
die Eifen bverfchiedene Namen, wie: Scheibdheneifen, Knopfeifen, 
Röscheneiſen, Blümdeneifen, Birneifen, Wanzeneifen, uf.m. 

Dad Material zu den DrahteBlittern (ald den am öfteflen vorkom— 
menden) ift echter oder unechter Gold- und Silberdraht (S. 214), deffen 
Die deſto bedeutender fein muß, je größer die Blittern ausfallen follen. 
Dan mindet ihn über runden, 7 Zoll langen ftählernen oder hölzernen 
Nadeln zu Kantillen (S. 551) von 1 bi8 2 oder 21, Buß Länge, 
welche man der Länge nad) auffchneidet und dadurd in lauter einzelne 
Ringelchen verwandelt. . Meiftentheild dient hierzu eine Tleine Scherre, an 
welcher ein Blatt kurz und ſpitzig, das andere länger und breit ift (mie 
an der Ningelfcheere, ©. 256). Man bat aber audy eigene Inftrumente 
zum Auffchneiden der Slittern-Kantillen, wobei das Weſentliche darin be= 
fteht, daß die Kantille, auf einem ihre Höhlung ausflllenden Kupferdrahte 

edend, duch ein zulindrifches Loch gezogen wird, in oder bor welchem 
id ein ſcharfſchneidiges kleines Meffer befindet ). Man gewinnt zwar 
bierdurd an Schnelligkeit, kann aber die Kantillen nur in einer geraden, 
mit ihrer Achfe parallelen Linie zerfchneiden; während es doch der Erfab- 
rung nad befler, und für Hohlflittern fogar nothwendig ift, den Schnitt 
ſchräg — in einer fehr fteilen Schraubenlinie — zu maden. Die En- 
ben der ſchräg geſchnittenen Ringelchen legen ſich nämlich beffer über ein- 
ander, und laffen nit fo leicht eine Fuge entflehen, durch melde tie 
Slittern von dem Baden, mit dem fie aufgenäht werden, berabfchlüpfen 
können. Zum Plattſchlagen der Ringelchen dient ein Amboß und ein 
Hammer. Erfterer (der Slitternftod) bat eine verſtählte quadratifche, 
31/3 Zoll lange und breite, fehr wenig Fonvere, äußerft fein polirteBabn. 
Der Slitternhbammer wiegt ungefähr 3 Pfund, und bat eine einzige 
Bahn, melde ebenfalls verftählt, kreisrund, 1%, Zoll im Durchmeſſer groß, 
fanft gewölbt und fein polirt if. Sein hölzerner Stiel mift 12 bis 18 
Zoll in der Länge, und dreht fi mit feinem Ende um eine horigontale 
Achſe, melde fi in einer auf dem Arbeitstifche angebradten Stüße be— 
findet. Der Plitterufhläger ſchiebt aus dem Vorrathe von Ringelchen, 
welden er neben fi) liegen hat, ein Stück nad dem andern mit einer 
feinen hölgernen oder meffingenen Spatel auf den Amboß unter den Ham— 
mer, den er mit der Hand am Stiele aufhebt und niederfhlägt. Ein 
einziger Schlag vollendet in der Regel die Flitter, nur die allergrößten 
erfordern mehrere Schläge; dagegen Fünnen von den ganz Meinen aud 
wohl zivei, drei oder bier zugleich durch einen Schlag des Hammers ver— 
fertigt werden. 


*) Technolog. Encyklopädie, Bd. VI. Artikel: Flittern. 
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Dan unterfcheidet glatte Flittern, Hohlflittern und Kraus— 
flittern. Die glatten find flahe Scheiben; die Hohlflittern gleichen 
ihnen bi8 auf den Umftand, daß fie fehalenartig vertieft find. Die wenig 
bertieften Hoblflittern entftehen unter den Hammer wie die glatten Flit⸗ 
tern; nur nimmt man dazu dünneren Draht als zu ben Letzteren, und 
fhneidet die Kantilfen immer ſchräg auf. Die ſtark hohlen Sorten em= 
pfangen ihre Vertiefung durch nachträgliches Schlagen mit einem ftähler- 
nen Stempel auf einer BleisUnterlage. Die krauſen ®littern, melde eine 
eingedrüdte Zeihnung von Punkten oder Striden enthalten, macht man 
aus den glatten, indem man Letztere auf Blei legt, einen grabirten ſtäh— 
lernen Stempel (Krauseifen) darauf feht, und einen Hammerfchlag 
auf den Stempel gibt. 

Gute Flittern müffen eine regelmäßig runde Geftalt, eine überall gleiche 
Die und einen hohen Spiegelglanz befigen, dabei von bem urfprünglichen 
Spalte des Ringelhens Beine oder nur eine höchſt geringe Spur erkennen 
laffen. Die Zlittern werden im Handel nach ihrer Größe mit Nummern be: 
zeichnet. Die allergrößten, von 4 bis 6 Linien Durchmefler und mit einem 
fehr großen Loche heißen Ringel (Gold: Ringel, Silber: Ringel). 
Bon den Pleinften glatten Zlittern gehen auf ein Loth ungefähr 2000, von 
den Pleinften Hohlflittern wohl 6000. 


IX. Supferfchmied:2Airbeiten'). 


Nebſt der Dadharbeit, d. h. dem Eindeden der Dächer mit Kup- 
ferbled — wobei die Blechtafeln an ihren Rändern durd den doppelten 
Sal, S. 395, bereinigt und mittelft Nägeln und fo genannter Heft- 
bleche (kleiner, mit in den Balz bineingebogener Blehftüde) auf ber 
hölzernen Berfhalung befefligt werden — beftehen die Erzeugniffe des 
Kupferfchmieds hauptfählih in Gefäßen verfchiedener Art und Größe, für 
den Küchengebraud, für Fabriken, Deftillir-Anftalten, u. ſ. w. 

Die Haupt- Werkzeuge bed Kupferfchmieds find verfchiedene Hämmer 
und Amboße. Lebtere find theild gewöhnliche Schmiedbe-Amboße mit oder 
ohne Hörner, theils Lieg=-Amboße (S. 372, 376); hierzu Fommt 
no der Stodambofß (S. 376), auf welchem die runden Böden der 
Keffel und anderer Gefäße audgehämmert werden; und das Sperrhorn 
(S. 373). Die Hämmer find theile don Hol; (S. 367) theild von 
Eifen, verftählt, und don verfdhiedenen Formen. Die Bearbeitung des 
Kupfers gefchieht zum größten Theile kalt; aber wenn fie fo lange fort- 
gefeßt werden muß, daß dad Metall fpröde merden und Niffe erhalten 
könnte, fo ift ed nöthig, diefer Gefahr durch Ausglühen vorzubeugen (S. 
146). Bür die meiften (namentlich größeren) Gegenftände wird dem 
Kupferſchmiede die Vorarbeit von den Kupferhämmern geliefert, wo 
unter dem vom Waſſer getriebenen Schwanzhammer da8 Kupfer zu roh 
geformten runden Gefäßen, fo genannten Schalen (f. S. 370), ober 


— 


*) Technolog. Encyflopädie, IX. 58. — Das Kupferfehmiedhandiverk, von 
F. Höhne und C. W. Rösling. Weimar 1839. (101. Bd. des 
Nennen Echauplages ber Künfte und Handwerke). 
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wenigftens zu Freisrunden, 1 bid 8 Buß im Durchmeſſer baltenden, in 
der Mitte etwas dideren Platten (Scheiben, Böden) ausgeſchmiedet 
wird. Beide bildet der Kupferfchmied durh Treiben mit feinen Hand- 
hämmern teiter aus, indem er ihnen die Geftalt gibt, melde der Zwed 
verlangt. Manche Gegenftände, welche fih nit aus dem Ganzen fdhla= 
gen lafjen, werden aus Blech gebogen oder aus mehreren Theilen zujam= 
mengefeßt, und durch Salzen, durch Löthen oder durd kupferne Sliete 
verbunden. Legteres ift z. DB. bei allen fehr großen, fowohl runden ala 
bieredigen Kefleln der Sal. Das Löthen geſchieht in der Regel mitte 
Meifing oder Meffing-Schlagloth im Feuer; in manden Fällen aber aud 
mit Weichloth durd den Kolben. 

Gefäße von bedeutender Tiefe oder fehr künſtlicher Geftalt erforbern mäb- 
rend ihrer Herftellung ein ziemlich oftmaliges Ausglühen. Um hiervon, fo wie 
über den allmäligen Kortgang der Arbeit ein unterrichtendes Beifpiel zu geben, 
fei bier die Verfertigung einer Kuchen form von 10 Bol Randweite und 
4%/, Bol Tiefe mit einem im ihrer Mitte fi) bis zur Höhe des Randes erbe: 
benden Zapfen von 2 Zoll Durchmeffer gewählt. Dazu wird aus Kupferblech 
von 1% Linie Die eine Preisrunde, 141,30 im Durchmeffer haltende Scheibe 
gefchnitten, auf deren Mitte man zunächft durch Hämmern den hohlen Zapfen 
nad oben beraustreibt, während die Randfläche eine unterwärts konkave Ge— 
ftalt erhält, fo daß das Ganze einem breitrandigen Hute mit engem und 
hohem Kopfe vergleichbar erfcheint, und der Durchmeſſer der Randkante fich 
auf 13 Zoll vermindert. Im Laufe diefer Bearbeitung wird ſchon ein ſechs— 
maliges Ausglühen nothwendig. Nachdem das Stück bierauf zum fiebenten 
Male geglüht iit, werden am Zapfen bie nad deſſen Länge laufenden Rippen 
ausgehämnnert, und zugleich zieht man bie Randflädye fo herum, daß fie nun 
nad) oben eine geringe Konkavität darbietet. Bis ferner nach und nadh der 
Rand zur Schalenforin hoch genug aufnezogen, und rundum nad außen um: 
gelegt werden kann, treten noch vier Glühungen cin. Nach dem legten {alie 
Ilten) Glühen werden ın ber Wandung die Rippen (an jene bed Zapfens ſich 
anfchließend) ausgehänmert, und die Form iſt vollendet. 

Viele kupferne Gefäße werden inwendig verzinnt (S. 451). Xeußer- 
lich bleiben mande ganz rob, d. h. mit dem braunrothen Ueberzuge von 
Kupferorydul verfehen, welcher durd das Glühen entftanden ifl, und ten 
man öfterd durch Einreiben mit gepulvertem Nöthel zu verfchönern ſucht. 
Solde Stüde aber, welche Glanz haben müffen, werden mittelft ver— 
dünnter Schwefelfüure abgebeigt, mit polirten Hämmern auf ebenfalls 
polirten Amboßen, Sperrhörnern ze. blanfgehämmert (8. 373, 376); 
zumeilen auch nod mit Bimsſtein und Waffer, dann mit Holzfohle und 
Waſſer gefhliffen, endlich polirt. Das Poliren verrichtet man entmeter 
mit dem Polirftahle oder mit Zripel; Lebterer wird auf einem mollenen 
Tuche, und zwar anfangs mit Baumöl, dann troden angeivendet. Leber 
das Bronziren oder Braunmachen der Kupferwaaren |. m. ©. 489. 

Es kommt vor, daß an verſteckten Stellen Pupferner Gerätbfchaften (na: 
mentlich der Apparate zur Branntweinbrennerei) betrügli Maflen von Blei 
oder fihr bleibaltigem Schnell:2uthb angebradt werden, um das Gewicht au 
vermehren und bei Bezahlung nach einem bedungenen Pfunb:Preife ein wohl 
feiles Metall als Kupfer bezablt zu erhalten ). Man nennt dieß: Finfegen 
von Blei, Blei-Einſatz. Zur Erfennung bes Betruges reicht ſehr oft vi: 


— 


) Polytechn. Centralblatt, 1847, S. 65. 
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genauefte Befihtigung nicht hin, und man muß ben Klang beobadıten, oder 
ftarfen Effig in die Gefäße giefen und nah ein Paar Stunden auf Bleige— 
balt prüfen, oder durch Abwägen in und außer Wafler das fpezifiihe Gewicht 
der Geräthe ermitteln, welches durch anmefendes Blei vergrößert wird. 


X. Slempuer: Arbeiten‘). 


Die Materialien des Klempners oder Bleharbeiters (fer- 
blantier) find bekanntlich Weißblech (verzinntes Eifenbledh) und Meffing- 
bleh, ferner in beſchränkterem Maße auch ſchwarzes Eifenbleh, Kupfer- 
bleh und. Zinfbleh. Aus diefen Bledhgattungen werden vorzüglich die 
verfhiedenartigften Gefäße, ferner Lampen und mande andere Gegen- 
fände verfertigt, deren Aufzählung oder Befchreibung bier nicht beabfidh- 
tigt wird. 


Das Weißblech wird zur BVerfertigung feiner Arbeiten dur Ab⸗ 
reiben mit Kreide entfettet, dan mit dem Hammer polirt (S. 372); bei 
gewöhnlichen Gegenfländen unterbleibt Beides. Dagegen ift eine allgemein 
nothivendige Vorbereitung, ſowohl des Weißblechs ald des Meſſingblechs, 
das Ausſpannen oder Gleichziehen (S. 372), wodurch da8 Blech geebnet 
wird, Dean fehreitet fodann zum Vorzeichnen (tracer) und Zuſchneiden 
(couper) der einzelnen Beftandtheile, woraus eine Arbeit zufammengefeßt 
wird“). Das Vorzeihnen gefchieht mittelft eines fpigen ftählernen Stif- 
tes, wobei man Maßftab, Zirkel, Lineal und Winkelmaß zu Hülfe nimmt. 
In vielen Fällen erleichtert man ſich diefe Arbeit fehr durch die Anwen— 
dung bon Modellen oder Schablonen (patrons), welche aus Weiß- 
blech gemadt find, und auf daa zu verarbeitende Blech gelegt erden, 
worauf man ihren Umriß mittelft der flählernen Spitze nachzeichnet. Be— 
fonder8 für foldhe Gegenftände oder Beftandtheile, melde oft vorkommen 
und bon nit ganz einfacher Geftalt find, gewährt diefes Verfahren viele 
Bequemlichkeit. Das Zufchneiden begreift im weiteſten Sinne alle dieje= 
nigen Arbeiten, durch welche das Blech im unveränderten flachen Zuftande 
die erforderlihe Geftalt erhält. Hierzu gehört alfo zunächſt das eigentliche 
Zufhneiden, d. h. die Entfernung der Theile des Blechs, melde außer— 
halb der vorgezeichneten Umriffe Tiegen; dann ferner die Herborbringung 
mannichfacher Deffnungen und Durchbrechungen im Innern der Blech— 
flähen. Mit den gewöhnlichen Hand» und Stockſcheeren (S. 254), be= 
fonder8 mit den Letztern, können faft nur geradlinige oder einfach ge= 
frümmte Schnitte gemacht werden, welche freilih aud am allerhäufigften 
borfommen. Daher muß man fih in manden Bällen durch Aushauen 
de8 Bleches mit dem Meißel helfen (S. 250). Des nämlichen Mittels 
bedient man fi) bei großen und einfad) geftalteten Durchbrechungen; find 


—— 


*), Manuel du Ferblantier et du Lampiste, par Lebrun. Paris 1830. — 
Lebrun’s vollftändiges Handbuch für Klempner und Lampenfabrikan⸗ 
ten. Nach dem Franzöf. von H. Leng. Weimar 1843. (59. Bd. des 
Neuen Schauplages der Künfte und Handwerke). 


**) Die geometrifche Zuſchneidekunſt zum unentbehrlihen Gebraude für Me: 
tallbleh- und Papparbeiter. Bon Fr. Scholle. Dresden 1844. 
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aber Letztere Blein, fo erzeugt man fie — ihre Geflalt mag tie immer 

beſchaffen fein — theild durch Ausfchlagen auf Blei mit Hauern, Durd- 

—— Putzmeißeln (S. 262), theils vermittelſt des Durchſchnitts 
264). 


Aus dem flahen, gehörig zugefchnittenen Bleche werben Gefäße, 
und hohle oder vertiefte Gegenftände überhaupt, auf verſchiedene Weife 
gebildet, nämlih: a) Durh Biegen, welches bei runden und ovalen 
Stüden auf dem Sperrhorn oder über einem Dorne (S. 373), aud 
mittelft Walzen (S. 391), bei edigen auf einem Ambofße oder auf dem 
Umfchlageifen und Börteleifen (S. 374) gefhieht. 5b) Durch Treiben 
mit Hämmern auf Amboßen oder amboßähnliden Werkzeugen, worüber 
(S. 369 bis 377) ausführlich gefproden if. c) Durch Drüden und 
Aufziehen auf der Drehbank (S. 323). d) Durch Preffen in Stangen 
(S. 382) mittelft de8 Fallwerks (S. 386) oder eined Stoßwerks (S. 
358); wiewohl die Anwendung diefes Mittels bier von ziemlich beſchränk⸗ 
ter Ausdehnung if. Die Nänder der Gefäße erhalten die nöthige Ver— 
ftärfung theild durch eine Siefe, in welche meift ein Eifendraht eingelegt 
wird (S. 374); theild durch eine einfache rechtwinkelige Umbiegung auf 
dem Börteleifen oder Umfchlageifen (S. 374); theild durd eine leichte 
Ausſchweifung auf dem Polirftode (S. 375); theild durd einen herum: 
gelötheten DBlechftreifen oder ein eben fo befeftigtes Röhrchen (S. 219). 

Maffive und hohle gegoſſene Beſtandtheile, welche öfters an Blecharbeiten 
mit vorkommen (wie Füße, Säulen, Knöpfe, Handhaben u. dgl.) werben aus 
Meffing, aus einer Mifchung von Blei und Antimon ıc auf bie bekannte 
Weiſe hergeftellt, und find eigentlich dem gegenwärtigen Abfchnitte hinfichtlich 
ihrer Berfertigung fremd. 

Das gewöhnliche Mittel zur Bereinigung der Beftandtheile von Bled: 


arbeiten ift das Löthen mit Weichloth, welches mittelft des Kolbens vore 


genommen wird (S. 401, 408). Bei manden Gegenfländen muß 
dad Balzen (S. 395) und Nieten (S. 396) zu Hülfe genommen werden, 
vorzüglich wenn diefelben beftimmt find, der Hitze audgefeßt zu werden. 
Auch Arbeiten aus Schwarzblech werden nur durd Nieten und Balzen 
zufammengefeßt. Bereinigung mittelft Schrauben und Muttern fintet 
nur dort Anwendung, wo die übrigen Berbindungsarten untauglih find 
oder nicht die gehörige Beftigkeit gewähren ; oder wo ed wünſchenswerth 
ift, die Theile leicht wieder aus einander nehmen zu können. 

Die Weißblehtwaaren müffen durch da8 Poliren ded Bleches (S. 372) 
und nöthigen Vals durch das Schlichten oder Planiren (S. 376) alle 
die Glätte und den Glanz befiken, deren fie bedürfen. Was dagegen bie 
Arbeiten aus Meffingbled betrifft, fo merben fie, infofern das Blanf- 
bämmern nicht genügt, gefhliffen und polirt, wenn fie eine feine glän— 
zende Oberflähe erhalten follen. Zum Schleifen bedient man fi des 
Bimsſteinpulbers mit Waffer oder eines naffen Stüdes Bimsſtein; frä- 
terhin der Holzkohle, ebenfalls mit Waffe. Die Politur gibt man mit 
Zripel oder engliſcher Erde oder Kolfothar, die man fämmtlid mit Baumöl 
auf Wollentuh anmendet. 

Das Moiriren bes Weißblechs ift bereits (&. 453) befchrieben worden. 
Waaren, welche auf diefe Weife verziert find, werden — um bie Abreibunta 
ihrer Oberfläche zu verhindern, und has Anfehen des Moore zu verfhönen — 
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mit einem Zerpentinöl-Zirniffe (S. 496) überzogen, ben man burdy Bufag von 
Pflanzenpigmenten beliebig färben kann ; öfter auch unter dem Firniſſe mit 
durchfichtigen Zarben bemalt. 


Ueber das Ladiren ber Blechwaaren f. m. ©. 497. . 


xl. Plattirte Waaren. 


Unter diefem Namen verfieht man zweierlei mefentlih von einander 
berfchiedene Babrifate, melde nur darin übereinftimmen, daß bei denfel- 
ben ein weniger ſchönes Metall mit einem fhönern und Foftbarern be= 
Eleidet oder überzogen iſt; nämlih: 1) Gefäße und andere Geräthe aus 
golt= und filberplattirtem SKupferblede (S. 164), und 2) Arbeiten aus 
mafjivem Metalle, indbefondere Eifen, melde mit dünnen Bleche aus 
einem andern Metalle überzogen (plattirt) find. 


a) Die Gegenftände aus plattirtem Kupfer werben im Alfgemeinen 
mit den nämlihen Hülfsmitteln dargeſtellt, welche der Klempner (S. 555) 
zur Verarbeitung des Dieffingbleh& und verzinnten Eiſenblechs, und der 
Silberarbeiter zu jener des Eilberbleh8 anwendet (f. unten). Nur muß, 
um die Plattirung zu fhonen, jede Behandlung, melde die Oberflädye 
befhädigen könnte, fo wie möglihft das Glühen (f. S. 165) vermieden 
werden. Letzteres wird glüdliher Weife durch die große Meichheit und 
Dehnbarkeit ded Materials ohnehin faft ganz überflüſſig. Da die Ber: 
fertigung plattirter Waaren kaum anders als fabrifmäßig betrieben wird, 
fo ſucht man dabei das mühfame und langwierige Treiben mit dem Ham⸗ 
mer nach Möglichkeit zu vermeiden, ftellt dagegen die allermeiften hohlen 
Gegenftände durch Drüden und Aufziehen auf der Drehbank oder durch 
Preffen in Stangen (mittelft des Fallwerks und des Prägftods) dar. 
Streifen von plattirtem Bleche, morauf Verzierungen angebradt werden, 
bearbeitet man, je nad ihrer Befchaffenheit, im Sedenzuge (S. 217 
oder mittelft Walzen (5.390); Röhren (3.8. zu Zeuchterfchäften u. w 
twerben über einem eifernen Zhlinder mit dem Hammer gebogen, an ber 
Buge gelöthet, dann anf der Ziehbank über flählernen Dornen gezogen 
(S. 219). An den Rändern der Arbeitsftüde muß man den auf dem 
Schnitte des Blechs fihtbaren Kupferftreif auf irgend eine Weiſe verber⸗ 
gen. Dieß gefhieht am einfadhften durdy Umlegen des Randes nad der 
nit in die Augen fallenden Seite, wodurch derfelbe zugleich mehr Steif- 
heit erhält. Bei forgfältiger ausgeführter Arbeit faßt man dagegen bie 
Ränder mit einem fchmalen Streifen von feinem Silber ein, der mit 
Zinnloth (beffer mit Silberſchlagloth) aufgelöthet wird (silver-edge). 
Dan erreicht hierdurch auch den Vortheil, daß niht an den Rändern 
— ala den am meiften ber Abnußung unterworfenen Theilen — daß 
Kupfer zum Vorſchein kommt, während die Flächen nod gut mit Silber 
bededt find. Einfaffungen und andere Beftandtheile mit erhabenen Ver⸗ 
jierungen werden aus bdemfelben Grunde gleihfals am beflen aus bün= 
nem Silberbledhe gewalzt oder in Stanzen gepreßt, dann aufgelöthet. 


Die Löthungen an plattirter Arbeit follen fo viel wie möglid durd- 
aus mit Silberſchlagloth (dor dem Löthrohre) verrichtet, und Zinnloth 
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Zu den kleineren Gegenſtänden, welche nicht gegoſſen werden, insbe⸗ 
ſondere zu den unechten Schmuckwaaren (Bronze-Schmuck, 
bijouterie dorée)“)) verwendet man als Material Tombakblech und 
Tombakdraht. Aus dem durch Glühen ganz weich gemachten Bleche wer⸗ 
den die einzelnen Beſtandtheile durch Preſſen in Stanzen (unter dem 
Fallwerke) oder zwiſchen grabirten Walzen, Ausſchneiden und Durchbre⸗ 
hen mittelſt des Durchſchnittes oder der Laubſäge, ſeltener duch Gravdi⸗ 
ten und Ziſeliren, verfertigt und ausgearbeitet. Oft muß man mehrere 
Theile mittelſt Schlagloth zuſammenſetzen. Dann werden fie gelbgebrannt 
und vergoldet, gleich den gegoſſenen Waaren. Die Bereinigung mehrere 
Stücke zu einem Fünftliheren Ganzen geſchieht mittelft Nieten, Schrauben, 
Zufammenhängung dur‘ Drahtringelden, u. f. w. Durch Cmaillicen 
(S. 483) oder durch Einlaffen mit Barben (S. 486),_fo mie durch 
Einfeßen echter oder unedhter Edelfteine, verziert man oft diefe Waaren 
Nachträglich nothwendige Löthungen werden mit Zinn vor dem Löthrohre 
oder über der MWeingeiftflamme verrichtet, und man bemalt fodann Lie 
Köthftellen, um fie zu verfteden, mittelft des Pinfele, mit echtem Miufcel- 
golde. Doc ift dieß nur ein Berfahren für den Nothfall. 

Die fo genannten Goldperlen, melde bei Stidereien ıc. Anwendung 
finden, gehören zur echten Bronzearbeit, indem fie aus Tombak gemadt unt 
im Feuer 2c. vergoldet werden. Man verfertigt diefelben aus Drabt oder aus 
Bleh. Im erftern Falle wird der Draht glei dem Knopfdrabt zu Sted: 
nabeln gefponnen (S. 547) und in Stüddhen von je zwei Windungen zer: 
fnitten (S. 548), die man nachher, auf einem Eifen: oder Stahldrahte 
ftedend, zwifchen den Stempeln ber Wippe (S. 548) zu dichten glatten Kügel⸗ 
chen fchlägt und von dem Drahte wieder abziebt. Die aus Blech erzeugten 
Perlen werben badurd erhalten, dag man von einer gehörig diden Tombak. 
tafel mittelft eines Durchſchnittes kleine Scheibhen oder Bylinderhen mit einem 
Roche in der Mitte ausftößt und biefe entweder unter der Nabler- Wippe oter 
durch Rollen zwifchen zwei ausgefurdten ftählernen Linealen Pugelig zurundet. 
— Die ihrer Geftalt nach fertigen Perlen werben blantgebeigt, durch Schwen— 
fen oder Schütteln mit flüffigem Goldamalgam (S. 466) und darauf folgen: 
bes Abrauchen vergoldet, fchlieglih mit etwas Eſſig in eine ſtarke vieredige 
Glasflafche gegeben und fo lange gefchüttelt, bis fie durch die Reibung an dem 
Glaſe und an einander den gehörigen Glanz erhalten haben. — Silber: 
perlen werben eben fo dargeftellt, befommen aber ftatt der Bergoldung eine 
Berfilberung. 


X. Unechte (gefirnißte) Bronze: Waaren (bronze verni. 


Dieß find Gegenftände aus Meffing oder Tombak (theild gegoffen, 
theild don Blech verfertigt), melde ganz auf diefelbe MWeife Bearbeiter 
erden wie die echte Bronze, fich jedoch von dieſer dadurch unterfcheiden, 
daß die Bergoldung fehlt und durh einen Anſtrich von Goldfirnif (Z. 
495, 496), freilih nur undollfommen, erfeßt wird. Die auf ſolche Weiſt 
erzeugten Gegenftände find eben fo mannidfaltig, ald die Arbeiten von 
echter Bronze; ‘einer befondern Hervorhebung find jedbod die geftampften 
oder gepreßten Blechwaaren werth, 3. B. die Schlüffellod-Schülder uns 


) Technolog. Encyelopädie, Bh. III. Artikel: Bronze» Arbeiten. 
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anderen Verzierungen auf Möbeln, Schiebladen-Griffe, Spielmarten- und 
Zichtfeheer= Teller, Nofetten, Medaillons, Garbinenhalter, Beſchläge von 
Uhrfäften, u. f. m. Diefe Artifel werden aus dünnem geglühtem Tom⸗ 
baf- oder Meffingbledhe in grapirten ftählernen oder verftählten Stangen 
unter dem Ballwerfe verfertigt (S. 386); morauf man mit Laubfägen 
die überflüffigen Theile des Blechs megfchneidet, Schlüffelldher und an- 
dere Durchbrechungen theils ebenfalls mittelft der Laubſäge, theild mit 
dem Durdichnitte (S. 264) berborbringt, mo es etwa nöthig ift die 
Ausarbeitung mit ber Seile vollendet, die Stüde gelbbrennt, ganz ober 
theilweife mit dem Polirftahle auf bieiernen Unterlagen polirtt (S. 444), 
endlich firnißt. 

Die neuerlich zu Auffchriften an Häufern, Kaufmannsläben ıc. fehr ge: 
bräuchlichen geprägten Metallbudftaben können als ein vermanbtes 
Produkt bier angeführt werben. Diefelben werden zuerft auf einer Holztafel 
in Thon mobdellirt; vor diefem Thonmodelle nimmt man einen Gypsabguß, 
welcher nach dem Trodnen gefirnißt und in Sand eingeformt wird, um einen 
Abguß in Eifen barzuftellen. Lebterer enthält die Buchftabengeftalt verfieft 
und verkehrt (links), und dient als Stanze, nachdem man ihn mit Hiffelfeilen 
und Zräfen, fchließlich mit Schmirgel, rein ausgearbeitet hat. Durch Eingießen 
von Blei bildet man darin den paffenden Oberftempel. 8wiſchen Stanze und 
Stempel werden fodann im Fallwerke ober unter einer Prägprefie bie Buch: 
ftaben aus verzinntem Eifenblech, Zink- oder Mefiingbled auf befannte Weife 
geprägt. Man ſchneidet fie mit der Scheere aus, richtet fie nöthigen Falls mit 
einem hölzernen Hammer, und löthet auf ber vertieften Rückſeite mitteift Schnell: 
Loth und des Löthkolbens die Stifte an, welde fünftig zur Befeſtigung auf 
Holz, Stein, Mauerwert, Metallplatten ıc. dienen müffen. Die Vorderſeite 
der Buchftaben wirb auf verfchiedene Weife vollendet. Meffingene werden 
gelbgebrannt und mit Goldfirniß gefirnißt, zumeilen fogar galvanifch vergoldet. 
Die übrigen empfangen, wenn fie Gold nachahmen follen, eine Bergoldung 
mittelft Blattgold auf mehrfahem, mit Bimsfteinpulver gefchliffenem Anſtrich 
von Kopallad (S. 496); oder fie werden bronzirt (S. 492) oder in beliebigen 
Karben ladirt (S. 496). — Das Berfahren der Fabrikation unterliegt in 
Einzelheiten Pleinen Beränderungen. So 3. 3. kann bas Modell ber Buch: 
ftaben in Holz gefchnitten (ftatt aus Thon boffirt) werden; man kann bie ger 
goffene eiferne Stanze ringsum am Rande ber Bertiefung mit einer fchneibdi- 
gen Kante verfehen, welche beim Prägen zugleih ben Buchſtaben ausfchneidet; 
der Oberftempel Bann (ſtatt aus Blei) aus einem Gemifh von Blei, Binn, 
Zink und Kupfer gegoffen werden, muß aber dann — weil er härter ift und 
ſich nicht von felbft fo leicht fügt mie unverfegtes Blei — vor dem Gebraud 
um fo viel abgefchliffen werben als die Blechdide verlangt, damit er in die 
mit dem Bleche ausgefütterte Stanze paßt. : 


XIV. Gold- und Silberarbeiten (orfevrerie, bijouterie, 
goldsmith's work) *). 


Gold und Silber, welche zur Berarbeitung beftimmt find, werden 
in den befannten ſchwarzen Schmelztiegeln (Graphittiegeln, Paffauer oder 


a — — — — — 


*) Technolog. Encyflopädie, Bd. VIE Artikel: Goldarbeiten. — 
Manuel complet du bijoutier, du joaillier, de l’orfevre etc. par Fon- 
tenelle. 2 Tomes, Paris 1832. — Der Gold: und Silberarbeiter 
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Ipſer Tiegeln), auch wohl in beffifhen Tiegeln geſchmolzen und durch 
die gehörigen Zuſätze (bei Silber nur Kupfer, bei Gold meiſt Kupfer und 
Silber) nach der geſetzlichen Vorſchrift oder eingeführten Gewohnheit Ie- 
girt (S. 61, 69); worauf man fie in eifernen Eingüffen (S. 141) 
su Stäben (Zaine) oder Platten gießt, und ſich durd Probiren (S. 
64, 70) von dem richtigen Gehalte der Legirung fiberzeugt. Da aus 
Gold nur fehr felten, öfter nodh aus Silber, Arbeitsflüde durdy tm 
Guß dargeftellt werden (S. 140); fo müffen für die allermeiften Fälle 
beide Metalle vorläufig in Blech oder Draht verwandelt werden, aus 
welchen man dann mittelfi fernerer Bearbeitung beliebige Gegenftände ber: 
borbringt. Das Blech wird gewalzt, der Draht auf die gewöhnliche Weife 
gezogen: über beide Verfahrungsarten ift früher (S. 170, 214) geſpto⸗ 
hen worden. Bon Silber werden mande Gegenflände einfaher Geftalt 
(z. B. Schüffeln und Teller, Löffel, Gabeln) bloß durch Faltes Schmieven 
(Schlagen) aus den Zainen erzeugt; body kann dieß faſt nur bei gre⸗ 
Ben und ziemlich diden und ſchweren Arbeiten Statt finden: daher dad 
Schmieden glei dem Gießen in der neuern, allgemein nah Wohlfeilheit 
firebenden Zeit, mehr und mehr durd die Arbeit aus gewalztem Silber 
verdrängt wird. 

Gefäße und überhaupt größere hohle Gegenftände werden durd Pie: 
gen und Treiben des Bleches mit verfchiedenen Hämmern (um Theil 
aus Holz und Horn) dargeftellt, gleich den meiften Arbeiten des Klemp⸗ 
nerd (S. 556); öfters aud, in fo fern ihre Geftalt e8 erlaubt, durd 
Drüden und Aufziehen auf der Drehbank (S. 323). Vertiefte Arbeitm 
und Beftandtheile von geringerem Umfange und höchſt mannidhfaltiger Art 
werden mittelft Stangen im Ballmerfe oder unter einem Prägftode ge⸗ 
preßt. Des Prägſtocks bedient man fi gleihfalld, um zwiſchen zwei ter= 
tieften Stempeln maffive Gegenftände zu prägen, als: Löffel, Gabeln, 
zc., nachdem diefelben durh Schmieden ihre Geftalt au8 dem Groben cr: 
balten Haben oder aus ſtarkem Bleche zugefhnitten find. In gleicher Ab⸗ 
fiht gebraudt man aud Walzwerke mit ganzen Zhlindern *) oder Zylin⸗ 
der= Segmenten *’), auf welchen die Stempel oder Stangen (Matrizen) 
angebracht find. Manche hohle Stüde werden mit Stempeln aus freier 
Sand durch Hammerfchläge aufgetieftz; fo z. 8. der breite Theil eines 
Loffels, welcher Letztere aus einem Silberzaine flach gefehmiedet, dann auf 
eine mit einer Höhlung verfehene Bleimaffe (den Bleiftampf) gelcat, 
und mit einem eifernen oder ftählernen fonveren Stempel (Löffel— 
ftampf, bouterolle) vertieft wird. Nöhren bildet man duch Zufam: 


und Juwelier. Bon H. Schulse. Ilmenau 1823. (8. Bd. des Neuen 
Schauplages der Künfte und Handwerke). — Bollftändiges Handbuch 
für Jumeliere, Gold-⸗, Silber: und EChmudarbeiter. Bon A. Bürd. 
Ilmenau 1834. (63. Bd. des N. Echpl.) — Die Juwelier, Gelb 
und Silber-Arbeiter-Kunft, von F. Auberlen. 2 Ihe. Ulm 1840. — 
Unterridt für Gold: und Silberarbeiter, von 3.2. und U. Kleemann. 
Ulm 1841. — Bollftändiger Unterriht für Gold: und Eifberarbeiter, 
von 9. Boer. Stuttgart und Wildbad 1846. 

*) Brereis XXV. 1l. 

**) Brevets XXXIX. 349. 
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menbiegen des Bleches über einem Dorne, worauf man fie mit Schlag- 
loth Töthet und durd Ziehen vollendet ; enge Röhrchen zu Charnieren 
u. dgl. werden auf bie gleichfalls ſchon angeführte Weiſe verfertigt (m. f. 
über Beides S. 218 fg.). Um aus einem foldhen Röhrchen ein Charnier 
(charniere, joint) zu berfertigen, fihneibet man bon bemfelben mittelft 
der Laubſäge kurze Stüde (charnons), feilt diefe in der Charnier⸗ 
zange (S. 233) oder in einem Charniereifen (joint tool)*) an 
den Enden gerade und glatt, reiht fie auf dem Arbeitsſtücke an einander, 
und löthet fie feſt. Der Sedenzug (S. 217) findet häufige Anwendung. 
Ueber die Berfertigung der getriebenen Arbeit (repousse) durd 
Gebraud der Punzen, und über diefe Werkzeuge felbft, ift das Nöthige 
(S. 377 bis 380) borgefommen. Runde gegoffene Gegenftände (auch 
wohl gehämmerte, in fo fern fie hierzu did genug find) merben auf der 
Drehbank abgedreht. Beine erhabene Verzierungen werden durch Rändeln 
(S. 322) oder unter Heinen Walzwerken (S. 391) erzeugt; fo tie zum 
Grabiren und zur feinften Ausarbeitung mander Meiner Gegenftände ber— 
fchiedene Arten von Grabftiheln (S. 251) umentbehrlid find. Aus Draht 
werden einzelne Beftandtheile durch ganz einfache Berfahrungsarten her- 
geftellt. Als ein ganz und ausſchließlich von Draht gemachtes Fabrikat 
ift die Filigran-Arbeit (filigrane, filagramme, fiigrane, filigree) 
anzuführen, welche aud beliebig gebogenen Drahtftüdchen (meift kordirten 
und geplätteten Drahtes) zufammengefekt und mit Schlaglotb auf Koh— 
Ienfeuer oder vor dem Löthrohre gelöthet wird. — Eigenthüümlidh ift die 
fo genannte Kügelden= Arbeit, mobei Verzierungen aus neben ein- 
ander aufgelötheten Meinen Goldkügelchen (S. 141) gebildet werden. 
Außer ben bereit genannten werben bei ber Werarbeitung bes Goldes 
und Silbers vorzüglid noch folgende Werkzeuge und Vorrichtungen gebraucht, 
deren Beſtimmung unb Anwendung fhon aus bem hervorgeht, was bei ber 
früher vorgefommenen Befchreibung berfelben gefagt iſt: Zangen zum Biegen 
und Abfneipen (S. 305); Meißel (S. 250); Scheeren (©. 254); Sägen, be— 
fordere Laubfägen (S. 261) ; Ausfchlageifen oder Durchſchläge (S. 262), 
theil8 um Pleine Löcher bervorzubringen, theild um verfchiebentlich geformte 
Blättchen darzuſtellen, 3. B. bie Beftanbtheile von Blümchen u. dgl. aus 
bünnem Bleche von farbigen Golbe (S. 70), welche auf einer mit Papier be 
bedten Binnplatte außsgefchlagen und auf ber Arbeit durch Löthen befeftigt 
werben ; der Durchſchnitt (S. 264), um verfchiedentlich durchbrochene Arbeit zu 
erzeugen ober Plättchen aus Bledy zu fchneiden; Bohrer (gewöhnlih nur Rol: 
lenbohrer, S. 269, und die Rennfpindel, S. 270); Feilen, darunter mehrere 
Arten, welche in anderen Werfftätten wenig oder gar nicht vorfommen, wie 
Nadelfeilen, Riffelfeilen, große Liegefeilen (S. 293), u. m. a.; die Kordirma⸗ 
fine (S. 367). Manche Gegenftände werden guillodirt (S. 447). - Yür 
einzelne beftimmte Gegenftände hat man öfters fpezielle Werkzeuge zur Erleich- 
terung und Beſchleunigung der Arbeit oder zur Sicherung des Erfolges: ein 
Beifpiel hiervon bieten die mecdhanifchen Vorrichtungen zur Berferfigung bes 
Gelentes (der Brifur, brisure) an Obrringen, nämlich zum Ginfägen 
bes Spaltes und Bohren des Pleinen Loches (Brifuren: — fälfhlid 
Preffuren- — Schneidbmafdine‘*). 
) Technolog. Encyflopädie, Bd. VII. &. 164. 
») Polytechn. Gentralblatt, 1847, S. 1. — Berliner Gemwerbeblatt, Bd. 22, 
&. 161. 
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Die einzige allgemein gebräudlihe Art, Theile von Gold- und Sil- 
berarbeiten zufammen zu fegen, ift dad Löthen, welches mit Schlaglotk 
(S. 403, 404) und theils im Kohlenfeuer, theild vor dem Xöthrohre 
gefhieht (S. 411). Löthungen mit Zinn oder Schnell-Loth fommen nur 
ausnahmsmweife in folden Bällen vor, mo die Umftänte eine ftarfe Er: 
bigung der Arbeit nit geftatten; man bedient ſich dann entweder bes 
Lothrohrs oder bloß der Weingeiftllampe (S. 410). 


In der Behandlimg zur Vollendung und Berfhönerung weichen tie 
Goldarbeiten und Silberarbeiten von einander ab. Gegenflände aus Gele 
werden entmeder bloß gefotten (S. 424) oder nachher noch gefärbt (S. 425). 
Tach beiden Dperationen erfcheint die Waare matt; meift fol fie aber 
ganz ober theilmeife mit Glanz verfehen werden, zu welchem Behufe tus 
Schaben, Schleifen und Poliren dienen. Gegenftände, welche gefärbt 
worden find, und an allen Stellen die hohe Goldfarbe behalten folen, 
werden ſogleich mittelft verſchiedener Polirftähle (S. 443) ober mittelſt 
des Blutſteins (S. 444) polirt, weil jede Verlegung der Oberfläche tie 
darunter liegende, nicht rein goldgelbe Metallmaſſe bloßlegen würde. Pur 
folde Stüde, deren Geftalt nit die Anwendung des Polirſtahls geftatter, 
werden mit einer meffingenen Kraßbürfte gefragt (S. 445). Nicht ge⸗ 
färbte, fondern nur gefottene Goldarbeiten werden, wenn bie Geſtalt ihrer 
Oberfläche fein anderes Verfahren zuläßt, ebenfalls mittelft des Polirftabls 
ober der Kraßbürfte geglänzt 5; Lie meiften aber merden zuerſt gejchaht 
(S. 427), dann mit Eleinen Wafferfteinen (S. 429) aus freier Hant 
gefchliffen, endlich polirt oder eigentlih glanzgefhliffen (S. 439): Zu 
diefer letzten Arbeit dient geſchlämmter Zripel mit Baumdl, bierauf ges 
fhlämmte Knodenafhe mit Weingeift, und ſchließlich feines Polirrotb mit 
Weingeiſt. Man kann indeffen das Roth unmittelbar auf den Tripel 
folgen laffen, mit Entbehrung der Knochenaſche. Die genannten Pelir- 
pulver werden auf Lederfeilen, auf eine Fleine Bürfte, auf Holzſpänchen, 
auf Zwirn — je nad) den Umſtänden — aufgetragen. 


. Die Silberarbeiten werden, nachdem fie mit der Beile vollendet fint, 
geihabt (S. 427), dann mit ganzem Bimäftein und Wafler (S. 429), 
hierauf mit blauem Wafferfchleiffteine (S. 429) und entlih mit Kohle 
und Waffer (S. 430) gefchliffen. Auf diefe Behandlung folgt erft tes 
Sieden (S.. 423), weil, wenn es borausgegangen wäre, die dadurd er: 
zeugte feine Silberhaut bein Schleifen wieder zerflört und weggenommtn 
würde. Die gefottenen Waaren polirt ınan mit dem Polirftahle und zu: 
let mit Blutftein, der — meil er breit it — den bödjften Glanz ohne 
Streifen herborbringt. Das Glanzfchleifen ift auf Silber von 12 Lett 
Beingehalt, und darunter, nicht antvendbar, weil man die vom Sieden 
berrührende Oberflähe auf dad Goryfältigfte fhonen muß. Dagegen 
fann 14löthiges und 15löthiges Silber (fo wie natürlih mit noch mebr 
Grund dad ganz feine) glanggefchliffen werden, wodurch ein mehr tell: 
fommener Glanz ala durch den Polirſtahl entfteht; und zwar polirt mar: 


in diefem Balle nah dem Sieden zuerft mit dem Polirflahle, mente: | 


hierauf Tripel mit Del auf Leder, und endlich Polirrotb mit Brannt- 
mein auf Zeder oder Filz an. 
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Biele Silberwaaren werden ganz oder theilweife, 5. B. Gefäße oft 
nur auf der Innenfeite, vergoldet (S. 470,472, 473). Außerdem werden 
zur Berzierung, befonders der Goldmwaaren, häufig dad Emailliren (S. 
483) und das Einfegen von Eodelfteinen angewendet. Das Baffen 
(monter, montage, sertir) der Steine ift die Arbeit ded Juweliers 
(joaillier, metteur en oeuvre, jeweller). Die Baffung, serlis- 
sure, ift bon doppelter Art: die Edelfteine werben nämlid entweder A jour 
gefaßt, d. b. bloß in einen Reif, meldyer den Untertheil de8 Steins un- 
bededt und uneingefhloffen läßt, oder in einen Kaften (chäton), deffen 
Boden den Untertheil bededt. In diefem legtern Falle, melder der ge- 
wöhnlichſte if, fommt man der natürlihen Schönheit der Steine zu Hülfe 
durch das fo genannte Aufbringen, indem man durd) eine geeignete 
Unterlage ihre Sarbe zu erhöhen und vorhandene Mängel zu verbergen 
fuht. Die gewöhnlichfte Art der Aufbringung ift die durch Folie (S. 
165, 170), dünne Kupfer oder Silberblättchen, welche theils mit ihrer 
natürlichen metallifhen Farbe angemendet, theild voraus mit verſchiedenen 
durhfichtigen, in MWeingeiftfirniß oder aufgelöfter Haufenblafe angemadten 
Farben beftrihen werden. Man legt ein Blättchen der Folie auf ben 
Boden bed Kaftens unter den Stein: dabei wirken die weißen Folien ver⸗ 
möge ihrer polirten Oberfläche mittelft Zurückſtrahlung des Lichtes durch 
den durchſichtigen Stein; die gefärbten noch überdieß vermöge ihrer Varbe, 
indern diefe fo gewählt wird, daß fie nach Erforderniß die Warbe des 
Steins nur verftärft, oder fie auf eine gewünſchte Weife modifizirt. Bei 
Diamanten trägt man auf den Boben ded Kaftens ein wenig Elfenbein- 
ſchwarz, mit Gummimaffer angemadt. — Perlen, melde gefaßt werben 
follen, fhneidet man mit einer feinen Zaubfäge mitten durd), und benußt 
beide Hälften abgefondert. Nur farbige Steine faßt man in Gold; bei 
waſſerhellen (Diamanten, farblofen Bergeruftallen und Topafen) muß ber 
Kaften aus (feinem) Silber beftehen, auch wenn die Arbeit übrigend don 
Gold if. Der filberne Kaften wird aus einem Fleinen, mit der Säge 
abgeſchnittenen und gehörig zugefeilten Stüde diden Bleches verfertigt, 
welches man auf der Goldarbeit durch Schlagloth befeftigt. Die Höhlung 
wird gebohrt, mit Nabdelfeilen ausgearbeitet und mit dem Juſtirzeiger 
(S. 252) vollends nad der Form des Steins ausgeſtochen, juftirt. 
Iſt fodann der Stein eingefeßt, fo feilt ınan den Kaften äußerlich nad, 
befchneidet ihn mit verſchiedenen Grabftiheln (Flachſticheln, Spitzſticheln, 
Mefferzeigern), drüdt den Rand deffelben mit dem Verſetzzeiger (einer 
Art ftumpfen Grabſtichels) rings herum feft an den Stein, und dreht 
mittelt der Korneifen, Korndreher, die Meinen kugeligen Erhöhun— 
gen (Körner, griffes), zwiſchen melden man endlich mit einem polirten 
runden Stahlftifte (Berreiber) die Ränder des Silbers dergeftalt nie= 
derreibt, daß fie ohne bemerfbare Dide in die Oberfläche des Steins ver— 
laufen. Die Korneifen find runde Stahlftifte, welche am Ende ein Flei= 
ned, halbfugelförmiges, polirtes Grübchen enthalten. — Goldene Käften 
erden nur wenn fie febr klein find, auf die eben angezeigte Weife ver- 
fertigt; meiftentheils bildet man von geplättetem Golddrahte eine Einfaf- 
fung (Zarge), melde nad) der Peripherie des Steind gebogen und auf 
einem Boden von Golbbleh durch Löthen befeftigt wird. Nach dem Ein 
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legen des Steind drüdt man die Zarge gegen bdenfelben an. Zur Ber- | 


jierung wird der obere Rand der Zarge mittelft eined ganz feinen Korn- 


eifend mit fehr vielen Fleinen Körnern verfehen (mille griffes) ; ote | 


man madt die Zarge aus Fordirtem Drahte, deffen Kante durch das 


Hlätten fein gezahnt erfheint. — Die Goldarbeiten werden beim Waffen 


der Steine mittelft eines Kitted aus ſchwarzem Pech, Terpentin und Zie- 
gelmehl am Ende eines hölzernen Heftes (Kittftod), oder, wenn fie 
größer find, auf der Kittlugel (Treibkugel, S. 379) befefligt. Ten 
Stein Elebt man, um ihn bequem handhaben zu Fünnen, mit Wachs an 
das Ende eines hölzernen Stäbchens. 


Bei der Verarbeitung des Goldes und Silbers entflehen eine Menge At: 
fälle, welche Pleine oder größere Antheile diefer edlen Metalle enthalten. Mau 
bezeichnet fie im Allgemeinen mit dem Namen Krätze, und unterfcheibe: 
a) Bretkrätze, der auf dem Arbeitstifche zufammengefegte Schmuß; b) Bo: 
dbenfräße, ber Staub vom Fußboben bes Arbeitsjimmers; ce) Schliff: 
träge, Schliff, der vom Bimsſtein und den Golvdfchleiffteinen abgeriebene 
Schlamm, fo wie die zum Slanzfchleifen gebrauchten Leder, Hölzchen, Zwim: 
fäden, 2.5 d) Tiegelfräge, die in alten und zerbrochenen Schmelztiegeln 
zurüdgebliebenen Theile; e) Effenträgde, die Abfälle aus der Eſſe und den 
zum Schmelzen gebrauchten Winböfen, unter welche öfters zufällig Gold» und 
Eilberförndhen gerathen. Die Operation, durch welche man ba8 edle Metall 
aus der Kräge wieder gewinnt, beißt das Arägmaden. Man glüht die 
verfchiedenen Arten ber Kräße, um die verbrennlichen Theile zu zerftören; ſtößt 
gröbere Theile zu Pulver und entfernt dur Schlämmen erdige Körper u. dgl. 
und erhält endlich das Gold und Silber durch Schmelzen oder durch Amal: 
gamiren des Rüdftandes in Kräpmühlen (S. 68, 73). Trotz der Sorgfalt, 
mit welcher die Kräge zu Gute gemadt wird, bie Keilfpäne‘ gefammelt und 
geihmolzen, die Rüdftände ver alten Farbe ausgebeutet (S. 426) werden, 
gebt doch ein nicht unbeträcdhtlicher Theil des verarbeiteten Metalls verloren. 
Bei Gold, aus welchem meift nur kleine Gegenftände gemacht werben, Tann 
man durdfchnittlid annehmen, daß von 16 Xheilen 8 Theile fertige Waare 
erhalten werben, 7 Theile aus den Abfällen wieder zu gewinnen find, umd I 
Theil völlig verſchwindet. 


XV. Seine Stablarbeiten (im Beſondern Stahl-Schmuék, 
bijouterie d’acier, steel jewellery). 


Diefe Gegenftände werden meiftentheild aus Gußftahl verfertigt; &f- 
terd aber auch aus dem beften weichen Schmiedeifen, und in diefem Salt 
müffen fie vor dem Härten durd Zementiren (Einfegen, ©. 29) wenig: 
ftend oberflählid in Stahl verwandelt werden, meil Eifen Feine ſchönet 
Dolitur annimmt. Das Eifen empfiehlt fih, abgefehen von der Wohl—⸗ 
feilheit, duch feine Weichheit, melde die Bearbeitung fehr erleichtert; 
aber die nur zu oft barin vorkommenden äfcherigen und ungangen Stel⸗ 
Ien find fehr nachtheilig. Dan kann daher, um die Weichheit des Eifend 
mit der Reinheit des Gußſtahls zu vereinigen, LZebtern durch Entkoh— 
lung, decarbonisation (S. 20) vorbereiten, die daraud gefertigten 
Arbeiten aber, glei den eifernen, zementiren. Die Entkohlung gefcieht 
durch mehrftündiges Weißrothglühen in einer gußeifernen mwohlderfdloffe 
nen, mit Lehm verftrihenen Büchfe, worin der Stahl überall wenigſtené 











Zeine Stahlarbeiten. 567 


einen halben Zoll did mit Schmiedeifen=-Beilfpänen umgeben if. Am Ende 
ber Operation muß die Büchfe fehr langfam erfalten, 

Das Material wird unter einem Walzwerke in Blech von verfdie- 
dener Dide verwandelt, aus welchem man die Beinen und dünnen Bee 
ftandtheile der Arbeiten mittelft des Durchſchnittes oder mit freier Hand 
geführter Durchſchläge erzeugt. Verzierungen werben mit gravirten und 
gehärteten ftählernen Stempeln im Prägftode, oder aus freier Hand mit 
Grabſticheln und Pleinen Meißeln (durch Zifeliven), hervorgebradt. Grö- 
Bere und dide Gegenftände ſchmiedet man aus Gußftahl mit den gemöhn- 
lichen Handgriffen und Werkzeugen, theild aus freier Hand, theild in Ge— 
fenfen. Manche Gegenftände Eönnen aud aus Stahl in fetten Sande 
gegoffen werden, gleich den feinen Gußeifenwaaren. 

Die Ausbildung und Glättung der auf eine oder andere Weife dar- 
geftellten Stüde geſchieht dur Weilen, zum Theil auch durd Schleifen 
auf runden, umlaufenden Sandfteinen. Für einige Fälle ift e8 bequemer, 
dem Steine eine horizontale Lage zu geben, und auf beffen ebener Fläche 
zu ſchleifen. Die faft allgemein den Stahl-Schmuckwaaren zur Zierde 
dienenden facettirten Steinchen (Stabl-Brillanten, poinles de 
diamant) find PFleine, mit einem Schraubengemwinde (zur Befeftigung auf 
der Arbeit) verfehene Stifthen, deren Köpfe durd Schleifen auf einer ho— 
rizontal umlaufenden, eifernen oder flählernen Scheibe, mit Schmirgel 
und Del, die Bacetten erhalten. Man madt nur die Köpfe aus Stahl, 
die Stifte aber aus Eifendraht, und befeftigt Letztere durch Löthen. Der 
Kopf ift gemöhnlih ein kurzer Zhlinder oder ein dides Scheibchen, in 
beffen Mitte man ein Eleined Zoch bohrt. Nachdem das eiferne Stiftchen 
feſt eingeftedt if, gibt man eine große Anzahl folder Kleiner Stüde nebft 
etwas Meſſing-Schlagloth in einen Schmelztiegel, verfchließt denfelben 
luftdicht, erhigt ihn bis zur Schmelzung des Lothes, und ſchüttelt ihn 
dann, ungedffnet, bis man fiher urtheilt, daß das Loth nicht mehr flüffig 
it. Dadurd überziehen fi zwar alle einzelnen Stüde mit einer dünnen 
Sage Mefling, allein diefe bringt feinen Nachtheil, da die Oberflähe ohne= 
bin überall abgefhliffen wird. 

Die völlig ausgearbeiteten Gegenftände werden gehärtet (wodurch fie 
allein der höchſten Politur fähig werden), und dann polirt. Diefe lebte 
Arbeit iſt die michtigfte, mweil ein vorzüglicher Glanz den Stahl-Schmud- 
maaren den höchſten Werth verleiht. Größere Gegenftände mit glatten 
Flächen erhalten die Politur aufSceiben von Eifen, Kupfer, Zink, Zinn, 
Blei oder Lindenholz, auf melden man nad) der Reihe Schmirgel in ber= 
ſchiedenen Sorten, Zinnafche oder Polirroth, und Holztohle anwendet; 
berzierte Stüde werden auf Bürftenfheiben durch Schmirgel und Polir= 
roth mit Del polirt, dann mit einem Brei don geſchlämmter Kreide und 
Waffer beftrihen, endlih auf einer trodenen Bürftenfcheibe abyebürftet. 
Für Heine Arbeiten bedient man fid) mehrerer horizontal liegender, durch 
Mafchinerie um ihre Achſe gedrehter Fäſſer oder hohler Zylinder, worin 
man eine große Menge ftählerner Gegenftände zugleich mit Schmirgel, 
Ziegelmehl, fein zerftoßenem Glafe oder gepulvertem Hammerſchlag, und 
Wafler, feuert. Diefe Bearbeitung muß, bei nit zu fehneller Drehung, 
ungefähr 96 Stunden ohne linterbredhung anhalten. Dann werden die 
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Bäffer geleert, die Waaren forgfältig abgefpült, und fogleid in ein ante: 
res Faß gegeben, worin man fie troden mit Zinnafche oder Kolkothar 24 
Stunden lang in Bewegung läßt. 

Stahlperlen zu Stiderei u. dgl. werden aus gutem Eiſenblech nad 
zwei verfchiedenen Methoden verfertigt: a) Aus dünnem Bleche, indem man 
Streifen beffelben mit einem Hammer rinnenartig hohl Flopft, auch die Kan 
ten noch gegeneinander fchlägt, und mittelft Durchziehens durch einige Locher 
eines Drahtzieheifens enge Röhren daraus bildet (S. 218); diefe mit dünnem 
Mefüngdraht ummunden und mit Borarpulver beftreut in Kohlenfzuer bringt 
um die Zuge zuzulötben; fie rein abfeilt, noch durdy ein Paar Ziehlöcher gehen 
läßt, mit der Laubfäge in gleich fange Stüdchen (deren Länge möglichſt mit 
dem Durchmeſſer übereinftimmt) zerfchneidet, und endlich auf einem Stifte ftef: 
fend an ben Endkanten befeilt. b) Aus diderem Bleche auf die Weife, welde 
rüdfihtli der Goldperlen S. 560 angegeben ift, alfo ohne Löthung. In 
beiden Fällen werden die rohen Perlen auf Meſſingdrähte gereiht, durch ein: 
ftündiges Glühen in einer eifenblechernen Büchfe zwifchen Pulver von verkobl 
tem Leder verftählt und bierauf in Wafler gehärtet. Das Schleifen ver Zu: 
cetten gefchieht auf einer um ihre Achfe laufenden Scheibe aus antimonbaltigem 
Binn mit Schmirgelpulver und Waffer (monad) die beffere Waare noch mit 
fehr zartem Schmirgel und Del feingefchliffen wird); das Poliren mit unge: 
löſchtem Kalt und Branntwein auf einer Bürftenfcheibe, an weldhe die auf 
Drabtringe gereihten Perlen in verfchiedenen Wenbungen angehalten werten. 
Manchmal werben die Stahlperlen blau angelaffen,, zu welchem Behufe man 
fie auf einer von unten zu erhigenden Eifenplatte außbreitet unb mit gepul: 
vertem ungelöfchtem Kalk beftreut, damit fie überall eine gleichmäßige Hike 
empfangen. — 

Als ein wegen feines allgemeinen Gebrauchs intereffantes Probuft ber 
feinen Stahlverarbeitung feien die Stahlfchreibfedern erwähnt ). Zur 
Herftellung berfelben werben zuerft aus dem fehr bünnen Stahlbleche Plärtchen 
von der Seftalt der Federn mittelft eines Durchftoßes (S. 264) ausgeſchnit⸗ 
ten; dann madt man unter einer ähnlichen kleinern Maſchine in jedes Plan: 
hen das ſchmale Loch, in melden an der fertigen Feder ber Spalt entigt. 
Die Meinen Seitenfpalte, welche gemöhnlih zur Erhöhung der Biegfamkeit 
angebracht find, werben hierauf in einer britten Schraubenpreffe eingeſchnitten; 
eine vierte gibt ber Feder bie rinnenförmig hohle Biegung durch Hineintreiben 
dirjelben in eine entfpredhend konkave Stanze mittelfi eined fonveren Stempels; 
eine fünfte fehneidet den Hauptfpalt in ber Mitte. Hier, fo wie beim Schnei— 
den ber fchon erwähnten Seitenfpalte, liegt bie Feder auf einem Unterftempei, 
welcher eine nach der Richtung des Spaltes laufende ſenkrecht abfallende Kant 
barbietetz unb ber von ber Schraube beruntergetriebene Oberftempel entkäl: 
eine Ähnliche Kante, weld: in genauer Berührung berflreift, fo daß Beide ver- 
einigt die Wirkung einer Scheere barbieten. Die hierbei etwas verbogenen 
Spiten werben wieder gleichgerichtet, auf einem Drebfteine mit freier Hand era 
wenig gefchliffen, und bie Zeber ift nun zum Härten fertig. Um dieſe Cyer) 
tion vorzunehmen, wird eine große Anzahl Federn zufammen in einer Pfanr: 
zum Glühen erhigt und in Del oder eine FZettmifchung geworfen. In ficken 
dem Oele werben fie hierauf zur rothen oder violetten Farbe angelaffen. Schlief 
lid bringt man fie mit feinem Sande in eine eifenbledherne Trommel, welche 
fo fange um ihre Achfe gedreht wird, bis bie Kedern von Del gereinigt un: 
zugleich im nöthigen Grade polirt find. 


) Technolog. Encyflopäbie, V. 488 — 494. — Berliner Gemerbeblar, 
Bd. 10, S. 175. — Gewerbe-Blatt für das Königr. Hannover, 15H 
©. 64. — Polytehn. Journal, Bb. 94, ©. 260. 
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Die zu Münzen angemwendeten Metalle find befanntlih: Gold, Sil- 
ber, Kupfer. Gold und Silber werden der Regel nad in gefeplid vor— 
gefehriebenem Berhältniffe mit Kupfer (da8 Gold zumeilen aud mit Sil- 
ber) legirt. Die Münzkunſt oder die Fabrikation der Münzen hat zur 
Aufgabe: da8 beftimmte Metall in Stüden von feftgefeßtem Gewidte und 
Gehalte darzuftellen und deren Werth dur das Gepräge zu berbürgen. 
Man nennt Schrott einer Münze ihr ganzes Gewicht, hingegen Korn 
dad Gewicht ded darin befindlichen feinen Golde3 oder Silbers. Für 
Beides ift gewöhnlich den Munzmeiſtern eine kleine Abweichung unter oder 
über den gefeßlihen Borfcriften geftattet (Remedium, Toleranz, 
remede, tol&rance), meil e8 in der praftifchen Ausführung fo gut als 
unmdglid ift, jenen Vorſchriften immer mit völliger Schärfe zu genügen. 
Dean beftimmt (in Deutfhland) dad Schrot durd die Anzahl der Münz- 
ftüde, melde zufammen eine kölniſche Mark wiegen (rauhe ober be— 
ſchickte Mark, Brutto-Marf); das Korn durch die Anzahl der 
Stüde, welche zufammen eine Mark reinen und edlen Metalles enthalten 
(feine Mark). So z. B. gehen von den Thalerftüden in Preußen, 
Hannover ı. 10%, auf die rauhe Mark, aber 14 auf die feine Mark: 
ein ſolches Stück wiegt mithin Yıo.s oder Yo Mark, und enthält 44 
oder %Y5 Mark feinen‘ Silbers. 

Ylatinmünze (zu 3, 6 und 12 Rubel) ift in Rußland von 1828 bis 
1845 geprägt, feitbem aber wieder eingezogen worden. Gelbftüde aus feinem 
(eigentlich 15%, Loth haltendem) Silber find auf dem hannov. Harze bis 
eirnfchlieplich 1840 geichlagen ; Bremen läßt feine halben Thaler noch jest aus 
beinahe feinem (157, Loth haltenbem) Silber prägen. Silber kommt in die 
Zegirung der Goldmünzen (nad den jegt in Europa geltenden Anordnungen) 
meift nur gelegentlich dadurdh, daß das im Handel erfcheinende und zur Ber: 
münzung aufgefaufte rohe Gold eine Pleine Menge Silber enthält, deffen Ab⸗ 
fheidung zu oftfpielig ſein würde, und um beffer willen ber gefegliche Goldgehalt 
nicht veringert werben darf. Anders war e8 früher, wo 3. B. bie hannover— 
fhen Goldgulden in beftimmtem Berhältniffe aus Gold, Silber und Kupfer, 
ausdrüdlich legirt werden mußten. Goldmünzen welche neben dem Kupfer ein 
wenig Silber enthalten (mie fehr oft der Fall ift) unterfcheiden fi durch eine 
heligelbe, an das Meffing erinnernde Farbe, während das allein mit Kup: 
fer legirte Gold röthlich erfheint. — Die Legirung bed Goldes und Silbers 
mit Kupfer hat im Allgemeinen den wel, die Härte des edlen Metalles zu 
erhöhen und dadurch beffen Abnutzbarkeit zu vermindern; dieſe Abſtcht wird 
rolfommen erreicht (vergl. &. 63), allein durch eine anfehnlihe Beimifchung 
von Kupfer wird die fhöne Gold- und Silberfarbe verdorben, das Gewicht 
größerer Münzforten auf eine läffige Weife verinehrt, und eine ungeheure Maffe 
Kupfer vergeudet, welche bei der Werthbeftimmung Pleinerer Geldinengen nicht 
in Betrachtung genommen werden kann, alſo wie unnüter Ballaft den Um: 
lauf mitmadt. Bei Bleinen Sorten (Scheidemüngze) ift ein ſtarker Kupferzufag 
eher zu rechtfertigen, da ohne ihn die Stüde unbequem klein ausfallen wür- 


— 








) Polytechn. Journal, Bd. 16, ©. 4015 Bb. 17, S. 74. — J. G. Kruͤ— 
nis, Oekonomiſch⸗technologiſche Encyklopädie, 97. Theil, Berlin 1805. 
— Technolog. Encyklopädie X. 224. 
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den. Jene Silberlegirungen, welche unter Slöthig find (mehr Kupfer als <ıl. 
ber enthalten) pflegt man Scheibemünzfilber oder Billou (billon) zu 
nennen. 

Der gefehliche Feingehalt der Münzforten einiger Hauptländer ift folgenter: 
3) Goldmünzen. 


Defterreichifche Dukaten . . . . 23 Karat 8 Grän = 0.986 
Holändifhe Dufaten . 23 „» T » = 098 
Preußiſche Friedrichd'or und ſaͤchſiſche 
Auguſtd'or. 21 „8 „ = 0.902 
Sannoverfie, Braunfgweigifge und 
Dänifche Piftolen . 211 „6 zz = 08% 
Sranzöfifche 40- und 20-Sranten: Srüde U v 72 u = 0.900 
Englifhe Sovereigns . . 22 1 =0I9I6, 
b) Silbermünzen. 
Deutſche 2 Thaler oder 31, — 
Stüde . . a 14 Loth 7.2 Grän = 0.900 
am Thaler .. ee — „ = 0.750 
Sechſtel⸗ Thaler ir. 8 u 6 „ = 0.5203 
Hannoverfche ee =. 8 6 «- = 0.5208 
Preußifche 6 u — „ = 0.375 
" ganze "und halbe Silber: 
grofchen . ... 3 u 10 „ = 0.222 
Saal: Gutegrofchen ai be — „» = 0,3121, 
6- und 4.Dfennig-Stüde 3 u 9 .„ = 0.218, 
Süpveutfche Bulden und halbe Sulden 14 „ 72 » = 0.900 
P 6: unb 3 — ⸗Stücke 5 » 6 „» = 0.331, 
Bairifhe Kreuzer - 2 « 2 „ = 0.166%, 
Oefterreihiiche doppelte und. einfade 
Gulden ; ’ 13 u» 6 „ = 0.8331, 
Oeſterreichiſche Zwanziger : 9% 6 » = 0.583317 
# Sehne . . - 8 u — „ = 0.500 
„ Fünfer . . tt .„» = 0.47, 
Grofchen u 6 „ = 0.3314 
Franzoſiſche — ...14 , 7.2 „ = 0.900 
Englifche . 14 144 „ = 0.95 


Unter Münzf u6 verfteht man ba8 beim Ausmüngen beobadhtete Schrut 
und Korn der Geldſtücke, im Befondern das Berbältniß bed Gold: oder Sil⸗ 
bergehalts im einzelnen Stücke zu der Einheit des Landes: oder eines andern 
angenommenen Münz-Gewichtes. In Deutſchland ift die Lölnifhde Mark 
Gereins⸗Mark) von 233.8555 Gramm das Münzgewidt, und die bier 
üblihen Münzfüße werden nad der Anzahl Münz:-Einheiten benannt, welche 
aus einer folden Mark Zeinfilber ausgebradht werden. Nach bem Biergebn: 
Thaler-Fuße liefert demzufolge die Mark FKeinfilber 14 Thaler (in 14 Thaler: 
Stüden, 7 Doppelthalern oder 84 Sechftel:Thalern ꝛc. Nah bem 2 4', 
Gulden-Fuße enthalten 7 Stüde zu 31/, Gulden, oder 2414  Guldenflüdt, 
oder 49 halbe Gulden eine Mark feinen "Silbers. In Seflerreih gilt der 
Bwanzig:Gulden-Fuß (20 Gulden aus 1 köln. oder 24 Gulden aus 
einer Wiener Mark Feinfilber). Frankreich prägt aus 1 Kilogramm feines 0.900 
baltenden Münzfilbers 200 Franken (= 222%, Fr. aus I Kil. Zeinfilber); 
England aus 1 Troy: Pfund Münzfilber von 0.925 Feingehalt 66 Schilling 
Sterling (= Tl!%gr Sh. aus 1 Tr. Pf. Feinfilber) ıc.. Der Gold⸗Münzfuß 
ift nicht minder in den verfchiedenen Ländern verfchieden. — Die fo genannte 
Toleranz ift das Marimum ber zuläffigen Abmweihung von dem gefehlichen 
Gewichte und Feingehaltes und fol von dem einzelnen Stüde verfianden wer: 
den, wobei man vorausfegt, daß in ber Sefammtmafle der Ausmünzung die 
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enitgegengefegten Abweichungen fich wieber fompenfiren, was unter regelredhtem 
Berfahren in ber That ziemlich genau ber Kal if. Mit Rüdfiht -auf ben 
fehr verpollfommneten Zuftand des Münzweſens haben bie neueren Gefeßge: 
bungen die Toleranz fehr gering anfegen können. So ift 3. B. in Preußen, 
Hannover ıc. bei den Goldmünzen im Feingehalte (Korn) gar Feine Abweis 
Hung, im Gewichte (Schrot) eine ſolche von bödhftens '/,, Prozent geftattet; 
bei den Xhalern im Gehalte 1 Srän, im Gewicht 1/, Prozent; bei den Sed)- 
ftel-Thalern im Gehalte 1%, Grän, im Gewicht 1 Prozent. Beim probeweifen 
Nachwägen Pleiner Partien gang neuer Stüde fanden fih, um einige Bei- 
fpiele anzuführen, 
423 bannoverfche Thaler von 1847 (Münzzeihen A) um 0.1823 Proz. zu leicht 
42 " " „ 1848 " B) „ 0.04: 
19 kön. fähfifhe „ „ 1843 . 2. 2 2.2.0 01080 u. un 
21 preußifche P „ 1844 . 2. 2.2. .8 00420 u on 
24 " Sechſtel-Thaler von 1844 . . . :# 0.0900 vn 
21 hannoverfche 7 # m 1847 . ae 4 0.1078 nenn 
woraus zu erfehen ift, daß bei forgfältiger Ausmünzung das gefeßlidhe Gewicht 
mit einem überrafchenden Grade von Genauigkeit beobachtet werden kann. 
Die Fabritationskoften der Münze bat man in früheren Zeiten wohl ba» 
durch gededt, daß man den Feingehalt um ein wenig niedriger madhte als er 
nad) bem angenommenen Münzfuße fein follte, und biefe Differenz wurde ber 
Schlagſchatz, Prägefchag (rendage, mintage) genannt. Bon der Unzweck⸗ 
mäßigfeit eines folchen Berfahrens überzeugt, befolgt man jet ein ganz arıde- 
res, indem bie Koften der Ausmünzung durch den Unterſchied zwiſchen dem 
Antaufspreife des rohen Silber und dem Nennwerthe ber baraus geprägten 
Münzen — nöthigen Falls unter Mitbülfe eines Bufchuffes aus den Staatb- 
Kaffen — aufgebradht werden. Kauft 3. B. eine Münzanftalt das rohe Sil- 
ber (fein ober legirt) zu 13 20 g&r. Courant für bie Marf des darin 
enthaltenen feinen Silbers, fo bleiben ihr (ba 14 P aus der feinen Mark 
geprägt werden) 4 gGr. für die Fabrikationskoſten, und dieſe 4 Gr. (Ys, oder 
121/,, Prozent des Silberwerthes) reichen gewöhnlich hin, um die Verarbeitung 
einer Mark Keinfilber in Thaler: ober Sechftelthaler-Stüde zu bezahlen, wobei 
alfo für jedes Thaler⸗Stück 3%, Pfennig, für jedes Sechſtelthaler⸗Stück %, 
Pfennig entfällt. In Preußen rechnet man bie Fabrikationskoſten gegenwärtig 
beim Golde = 1/, Prozent, bei ven Thalerſtücken — 1, bei den Sechſteln 
— 21/, Prozent; in Frankreich durchſchnittlich — 6 Franken vom Kilogramm 
Münzgold (%, oder faft %/, Prozent), und 2 Franken vom Kilogr. Münzfilber 
(1 Prozent). — Bei ben Pleinften Silberftüden (Scheibemünzen) find die Her: 
ſtellungskoſten weit bedeutender als bei größeren; rüdfichtlid Iener hilft man 
fi) deshalb gewöhnlich durch Anwendung eines leichtern Münzfupes (Schei«- 
dbemüngzfuß), indem man 3. B. aus 1 Mark Feinfilber für 16 Thaler ober 
für 27 Gulden Sceidemünze verfertigt, welche doch nur eben fo viel edles 
Metall enthalten als 14 Thaler oder 241,, Gulden in groben Courant:Sorten. 
Ein ähnliches Verhältniß findet bei dem Kupferprägen Statt, durch welches 1 
Mark Kupfer zu dem Nennwertbe von !/,, bi %/5 Mark Feinfilber in Um: 
lauf gefeßt wird, während deren Handelswerth als Rohmaterial nur bis 
1/0 Mark Keinfilber beträgt. Hannover 3. B. fchlägt aus 1 Mark Kupfer, 
welche höchſtens 4 gGr. koftet, für 8 gGr. (Y, 9) einfache und boppelte 
Pfennige;s Preußen für 12%, Silbergrofen, Oeſterreich für 262/, Kreuzer 
Scheidemünze. In diefen Fällen findet demnach ein wirfiiher und zwar fehr 
bedeutender Schlagfhag Statt, melcher früher wohl oft zu unmäßiger Aus: 
prägung filderner und kupferner Scheidbemünge verleitete, fofern auf folchem 
Wege außer dem Erfag der Fabrikationskoſten auch noch ein anfehnlicher reiner 
Gewinn zu erlangen war. Kommt nun hinzu, daß die Scheidemüngen von 
ſchlechtem, leicht nachzumachendem Gepräge find, fo ift gleihfam eine Auffor- 
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berung zum Falſchmünzen gegeben, welche von Betriegern nicht ımbeachtet ge: 
laffen wird, wie faft alle Beiten davon Beifpiele aufzumeifen haben. 

Bon praktifher Wichtigkeit ift dad Format ber Münzen, b. b. je: 
wohl ihre Größe an ſich (mofür der Maßſtab im Gewichte Liegt), ale 
im Befondern das Verhältniß zmwifchen deren Durchmeſſer und Dide. Zu 
große Gelöftüde werden im Gebrauche unbequem, zu Fleine nit minter. 
Man pflegt den Durchmeffer nad franzöfifhem Maße, nämlih in Mili- 
metern audzudrüden, um Bergleihungen zu erleichtern. Ift das Berbält: 
niß zwifhen Dide und Durchmeſſer der Münzen glüdlih getroffen, je 
geht nicht nur eine gefällige und bequeme Geftalt der Stüde, ſondern 
aud eine anfpredende und zivedmäßige Beziehung der Flächengröße zum 
Gewichte — d. h. alfo zum innern Werthe — und eine gehörige Hat: 
monie unter den Formaten der zu einem Münzenfyfteme gehörigen Einzel: 
formate hervor. Am ſchädlichſten ift eine verhältnißmäßig zu geringe Tide, 
weil durch diefe die Flächengröße zu fehr vermehrt erfcheint, alfo zur Ab⸗ 
nugung im Umlauf mehr Gelegenheit gegeben iſt, auch die Münze blech— 
artig ausfällt und dem Verbiegen wie dem betriegerifchen Befchneiden un- 
‚ termworfen if. Dazu fommt, daß eine etwas dide Diünze leichter rein, 
ſcharf und gehörig body ausgeprägt werden, aud eher mit einer guten 
Randverzierung oder Randſchrift (f. unten) verfehen werden fann. 


Unter ben Goldmünzen verfchiebener Länder fanden fich früher und finben 
fi) noch jept mande ſowohl unzweckmäßig große als unzwedmäßig kleine 
Sorten. In erfterer Beziehung ift an die englifchen fünffadhen Eovereigns 
(das Stüd beinahe 22,, Loth kölniſch wiegend), die fpanifchen Quabrupel 
(gegen 2 Loth) ıc. zu erinnern. Wie fehr auf der andern Seite die Dukaten 
bei ihrer geringen Dide dem Beſchneiden ausgeſetzt find, ift weltbefannt. Die 
größte Silbermünze ber Neuzeit, der beutfche Doppelthaler, ift ſchon von un: 
bequemem Umfange (41 Millimeter Durchmefler; 6.3 Stüd aus der rauben 
Mark, alfo Gewicht ein wenig über 21/, Loth). Am geeignetſten feheint für 
die größten Silbergeldftüde ein Durchmeſſer von 34 bis 38 Millimeter unt 
ein folches Gewicht, daß 8 bis 11 Stüd auf die rauhe Marf gehen: bieier 
Forderung entfprechen die beutichen Thaler und Zweigulden:Stüde, das Fünf: 
franfen-Stüd, die englifche Krone und der ruffifche Rubel. Silbermünzen und 
Münzen überhaupt, welche unter 15 Millimeter im Durchmeffer halten, und 
von weldhen mehr als 200 auf die Mark gehen, muß man für unzweckmäßig 
erklären; eben fo alle Kupferftüde, welche bas Maß von 30 Mill. oder das 
Gewicht von Y, Mark (4, Loth) überfchreiten. — Ein Iylinder von gegebe 
nem Kubifinhalte bietet die Fleinfte mögliche Gefammtoberflädhe dar, wenn 
fein Durchmeffer gleich feiner Höhe iftz demzufolge müßte man den Münzen, 
um ihre Abnukung thunlichft zu vermindern, eine Dicke gleih ihrem Durch 
mefjer geben. Wenngleih nun hieraus eine praftifch völlig unzuläffige Form 
entftünde, man daher von dem mathematifhen Sate nicht im vollen Umfange 
Gebrauch machen darf; fo ift man boch durch denfelben wenigftens darauf bin: 
gewiefen, daß rine zu geringe Die zu vermeiden 'fei, weil ſchon durch geringe 
Annäherung an die theoretifche Forderung fehr viel zu gewinnen ift. Vergleicht 
man 3. B. den jebigen preußifchen Ihaler von 34 Millimeter Durchmefler mit 
dem ehemaligen von 38 Mil. und berechnet die Oberflächengröße Beider (mit 
Berücdfichtigung des Randes), fo findet man zwifchen ihnen das Berhälmf 
von 100 zu 120, wonach alfo der ältere Thaler um 20 Prozent mehr Gele. 
genheit zur Abnutzung bot. Eine gute praßtifche Regel zur Berechnung des 
zwedmäßigen Durchmeſſers einer Münze aus bem vorgefchriebenen Gewichte 
berfelben wird durch folgende Formel ausgedrüdt: 
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worin D den gefuchten Durchmeſſer in Millimetern, N die Anzali Münsftüde 
auf 1 raube Mark kölniſch, und P eine aus ber Erfahrung abgeleitete Zahl 
bedeutet. P iſt zu feßen: 
für Gold, durchgehende . ». . .».. = 
„ Eilber, bis 15 Stüd auf bie Mar... . = 
" „ über 15 bis 50 Stück ad. M.. . = 80 
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" u 5 50 H 100 "H “ 85 
„ „ über 100 Stüd a. d. M. 2% 90 
„ Kupfer, durchgehende . . . . — 80 


Man wird alfo aus der Zahl, welche angibt wie viel Stüd der Sorte auf 1 
Mark Brutto geben, die Kubitwurzel ziehen und mit diefer in die dem Falle 
entfprecyennde der vorftehenden Zahlen bdividiren, um als Quotienten die Zahl 
von Millimetern zu erhalten, welche den angemefjenften Durchmeffer des Münz- 
ſtücks ausdrüdt. Diefe Berehnung ift an den fohönften Münzen der gegen: 
wärtigen Zeit erprobt. 


Daß Gepräge der Münzen hat zwei nädfte weſentliche Zwecke: 
es foll 1) nad dem Grundbegriff des Geldes die Garantie eines beftimm- 
ten Gehalts an edlem Metall ausdriiden und den Nennwerth bezeichnen, 
unter welchem die Stüde dem Uınlaufe übergeben werden; 2) aber bie 
Oberfläche dergeftalt fhügen, daß ein betrieglihes Wegnehmen von Me— 
talftheilen dur Schneiden, Schaben, Beilen 2. nicht ohne fogleid fidhte 
bare Verlegung Statt finden fann. In der legtern rein techniſchen Be⸗ 
ziehung muß man berlangen, daß das Gepräge genugfam deckend fei. 
Fernere nothwendige Eigenfhaften find: Dauerhaftigkeit, damit e8 beim 
Umlaufe fo gut ald möglid) der unpermeidlidhen Abnutzung widerſteht; 
Schönheit und kunſtvolle Ausführung, um einerſeits dem guten Gefhmade 
feinen Anftoß zu geben, andererſeits die Falſchmünzerei zu erfchweren. — 
An der Oberflädhe eines Münzſtücks bat man zu unterfheiden: Apvers 
(Borderfeite, Hauptfeite, Kopffeite, Bildfeite, effigie, 
obverse) und Rebers (Nüdfeite, Kehrfeite, Wappenfeite, 
Schriftſeite, revers, reverse); dann die zhlindriſche Umfläche oder 
den Rand (tranche, edge). Hinfihtlid des Letztern unterfheidet man 
die im Ninge geprägten Münzen bon ben ohne Ring geprägten: Er— 
ftere (jet bei weitem vorherrfchend) empfangen dadurch, daß die Metall- 
platte während des Prägens in einem ftählernen Ringe eingejchloffen ift, 
ganz genau bie beflimmte Größe, eine völlig Freisrunde Geſtalt, eine ge= 
rade und faubere Randflädhe und am Umkreiſe rein ausgebildete Kanten. 


Da der Natur der Sache nad) die Randfläche zunächſt und hauptſächlich 
in Gefahr ift, mit betriegerifcher Abficht befeilt, abgefchabt zu werben ıc., fo 
kann auf biefer ein Gepräge (die fo genannte Rändelung) nidt entbehrt 
werben, wenn es nur irgend thunlich ift dergleichen anzubringen. Auf Avers 
und Revers aber muß das Gepräge bis äußerſt nahe an den Umfreis hinaus: 
reichen, was am nothwendigften in ben Fällen ift, wo ber Rand felbft ent: 
weder (wegen geringer Dide ber Münze) glatt gelaffen oder nur mit einer 
einfachen, leiht vom Fälfcher wiederherzuftellenden Verzierung verfehen wird. 
Die volftändigfte Dedung der Flächen durch das Gepräge bis ganz nahe an 
die Randkante ift nur bei Ringprägung zu erreichen. Größtmögliche Haltbar: 
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Beit des Gepräges gegen bie unvermeibliche Abnugung wird verfehlt, wenn zu 
feine und zarte Büge in demfelben enthalten find; aber noch andere Umftände 
kommen babe} in Betradt. Unter gleichen abnugenden Einwirkungen verliert 
eine geprägte Metalifcheibe mehr an Gewicht als eine glatte; in fofen it 
alfo das Gepräge ein (nothwendiges) Uebel. Es kann jedoch fehr viel dafür 
getban werden, daß das Gepräge fi) gut hält. Zunächſt darf daſſelbe nicht zu 
hoch (mebaillenartig), fondern muß in einem angemeffenen Grabe flach gebal: 
ten fein. Ferner ift darauf zu adten, baß (bei ben im Ringe geprägten 
Stüden, wo alein biefer Erfolg zu erlangen ſteht) Bein Iheil bes Gepräges 
höher über die Ebene des Uverfes und Reverſes Hervorfpringe, als ber rings 
um Umkreiſe berlaufende, beim Prägen aufgeiworfene, ſchmale Reif (das fo 
genannte Stäbchen); vielmehr foll ein über die Münze geftelltes Lineal nur 
dieſen Reif und nirgend das Gegräge berühren, fo daß auch das flach auf 
einem Tiſche ꝛc. liegende Stück ausſchließlich am Umkreiſe aufruft. Man 
geht in dieſer Hinſicht zuweilen ſelbſt ſo weit, den Spiegel (die Fläche) der 
Münzen merklich konkav zu machen, indem man etwas konvexe Prägeſtempel 
anwendet, um mehr Höhe für das Gepräge, ohne Gefährdung deſſelben, zu 
gewinnen. Zur Dauerhaftigkeit bes Gepräges trägt es endlich bei, wenn daſ—⸗ 
felbe eine ſolche Befchaffenheit hat, daß ber Schmug leicht daran haftet und 
ſich feftfegt, weil unter einer etwas dicken Schmußrinde (die aber nur auf 
ziemlich ſtark legirtem Silber und auf Kupfer entfteht) das Metall auffallent 
vor Abreibung gefhügt if. Die Anhängung eines flarfen Schmutzes ſedt 
voraus, baß feine großen glatten Stellen in ober zwifchen dem Gcpräge ent- 
balten ſeien; weitfchichtige Schrift ift daher ungünftig, ein Wappen mit vielen 
Shraffirungen, Pleinen Figuren 2. bingegen vortheilhaft. — Schöne und 
tunftvofle Ausführung der Münzen — fowohl in artiftifher als in technifcher 
Beziehung — erfchwert das Falfchmünzen, eine fchwierig nachzuahmende Rän: 
belung nebenbei auch das Beſchaben oder Abfeilen bes Randes. Man findet, 
daß Falſchmünzer am öfteften an Nadhahmung des Randes fcheitern (fofern 
diefer an den echten Münzen nur einiger Maßen künſtlich ift), weil berfelbe 
nicht mit abgegoffen werden kann, während doch bie größere Hälfte der ful« 
fhen Münzen dur Guß erzeugt iſt, wobei ein echtes Stüd als Modell gedient 
bat. Die Rändelung befteht entweder aus Schrift (Randfdrift, liegende) 
ober einer figürlihen Berzierung,, oft aus Beiden gemifcht. Sie kann jeben: 
falls entweber im Relief (hoher Rand) oder einwärtd gehend (dertiefter 
Rand) ausgeführt fein. So lange man die Münzen ohne Ring prägte, war 
hohe Randfchrift oder Ranbverzierung faft allgemein üblich, weil die Hierzu 
erforderlichen Arbeitsgeräthe (Kändeleiſen) leichter herzuftellen find. Seit Ein: 
führung des Ringprägens find vertiefte Ränder die Kegel, und hohe kommen 
nur einzeln vor (fo an ben franzöfifden Münzen mit Schrift, an den preußi⸗ 
fhen und feit 1849 an den hannoverfhen Goldſtücken mit Berzierung) ; weil 
nur eine vertiefte Rändelung , vor bem Prägen angefertigt, das Prägen im 
glatten Ringe gefltattet, hohe aber beim Prägen felbft mittelft eines vertieften, 
künſtlich Ponftruirten Ringes erzeugt werden muß. Um das KRändeln mit tem 
Prägen in Einer Arbeit verrichten und doch einen einfadhen Ring anmwenben 
zu können, bat man in neuefter Zeit ungemein häufig zu einer Ränbelung 
mit fchlichten geraden Kerben feine Zuflucht genommen, ein Berfahren, welches 
auf werthvolle Münzen, namentlich Golbftüde, angewendet entfchieben getadelt 
werden muß, da ein folder Rand gar zu leicht nad dem Abfeilen wieberber: 
geftellt werden kann. Eher läßt fi nody eisıe Randverzierung gleich jener ber 
bänifchen einfachen und doppelten Piftolen billigen, die vor dem Prägen ver: 
fertigt aus erhabenen Perlen befteht, im glatten Prägringe aber ſich nieder 
drüdt und abpfattet ohme doch zu verfchwinden. Im Allgemeinen ift eine bobe 
Randfchrift oder Verzierung für vorzüglicher zu halten als eine vertiefte; denn 
Erftere ſchützt befler gegen das Abnehmen einiger Metalltheile vom Kante, 
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und Lettere queticht fid) zumeilen beim Prägen im Ringe theilweife bergeftalt 
zu, baß fie fhon an der neuen Münze faum mehr zu fehen ift. 

Ueber die durch ben Umlauf erfolgende Abnugung ber Münzen mögen 
folgende aus Nachwägungen geſchöpfte Angaben einen Begriff geben. Es bes 
trägt bie jährliche durchſchnittliche Gewichtsverminderung, in Prozenten bes 
urfprünglichen vollen Gewichts ausgedrüdt, bei 


Mittelzahl 

preußifchen Thalern. . . . . 0.016 bis 0.034 Proz. — 0.027 Pr. 

P Drittel-Xhalern _. . 0.037 „ 0.062 „ — 0.048 „ 

” Sehftel-Thalern . . 0.033 „ 0.104 „ — 0.078 „ 

bannoverfchen Qutengrofhen.. „. 0.126 „ 0315 „ — 0.205 , 

R Bierpfennig:Stüden 0.466 „ 0.601 „ — 0548 „ 

öfterreichifihen Iwanzigern . . 0.029 „ 0164 „ — 0.056 „ 

franzöfifhen 5franten-Stüden . 0.019 „ 0.050 „ — 0.030 „ 

" 2 un " . 0.084 „ 0.116 „ — 0.094 „ 

5 — . 0.162 „ 0.11 „ — 0.166, 
englifhen Kronen . . . . . 0.018 

. halben Kronen. . . 0.022 „ 0.18 „ — 0.100 » 

„ Scdilinen . . -. . 0111 „ 0.309 „ — 0.231 v 

„ halben Scilingen . 0.239 „ 0.433 „ — 0.359 ,„ 

" Sovereigne (Bolt) . 0.025 „ 0.066 „ — 0.040 „ 

R halben Sovereigns („) 0.031 „ 0.140 „ — 0.069 „ 


Die Fabrikation der Münzen (die Münzkunft, das Münzen, 
monnayage, coinage, minting) zerfällt wejentlid in folgende Haupt⸗ 
Operationen: 1) Die Verwandlung des Metalld in blehartige Streifen 
(3aine, lames, ribdbons, fillets, slips); 2) die Herftellung runder 
Scheiben daraus (Platten, Münzplatten, flans, coin plales, 
planks, blanks, planchets); 3) die Berfertigung der Randverzierung, 
wenn eine foldhe angebracht werden foll und diefelbe nit nachher beim 
Drägen mittelft des Prägringes entſteht; 4) dad Prägen, nämlid bie Her⸗ 
borbringung des Gepräges auf beiden Flächen (und zuweilen gleichzeitig 
ber Randverzierung). 

Sold, Silber und Kupfer werden gewöhnlihd in Graphit = Viegeln 
(Paſſauer Ziegen) in Windöfen geſchmolzen; bei einem- großen Betriebe 
tmendet man jedoch zum Schmelzen bed Silbers mit Vortheil gußeiferne, 
400 bis 500 Pfund faffende Ziegel an, melde im Ofen auf einem Un⸗ 
terfage von Gußeifen ruhen, und dadburd vor zu ſtarker Einwirkung der 
Hite auf den Boden gefihügt werden. Zmedimäßig ift ed, die gußeifer- 
nen Tiegel mit fehmiedeifernen Reifen zu umgeben; aud ganz ſchmied⸗ 
eiferne Ziegel werden zuweilen gebraudt, find zwar die beften aber fehr 
theuer. Die Beuerung geſchieht mit Holzfohlen oder Kolee. Man madıt 
die Ziegel erft rothglühend (dringing up), bevor man fie anfüllt (meil 
etwa vorhandene Sprünge oft erft beim Glühen fichtbar werden), und 
erhält da8 gefchmolzene Metall ſtets mit einer Zage Kohlenftaub bededt, 
damit nit dur den Sauerftoff der Luft das Kupfer in der Legirung 
zum Theil orydirt und der Beingehalt verändert wird. Nah vollkommen 
eingetretener Schmelzung (die Schmelgzeit dauert 6 bis 24 Stunden, 
nad der Menge des Metalld und der Befchaffenheit des Dfens) rührt 
man ben Inhalt mit einem Eifenftabe gut um, fchöpft eine Probe mit 
einem Eleinen eifernen, lehmbeftrichenen Zöffel heraus (prendre la goutte), 
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gießt fie in Waſſer, und unterfuht etwas dabon durch Abtreiben (S. 
64, 71) oder aud auf naffem Wege (S. 64), ob der Gehalt richtig iſt. 
Wäre dieß nicht der Ball, fo muß durch, entſprechende Zufäße daß be 
flimmte Berhältniß der Legierung hervorgebracht werden; gibt aber dieſe 
Schmelzprobe (melde natürlih nur bei Iegirtem Golde un 





Silber, nit bei Kupfer und feinem Silber nöthig if) das gewünſchte 
Reſultat, fo wird das Metal in flahe Stäbe, Zaine, gegoffen, weht 
15 bis 24 Zoll lang, 2 bid 4 Linien did, und fo breit find, als der 


Durdmeffer der Münzforte verlangt. Da nämlid durd das folgen 
Streden unter dem Walzwerke die Zaine nur wenig an Breite zunehmen 


(S. 159), fo muß ihnen ſchon beim Guffe faft die ganze erforterlicde 
Breite gegeben werden. Dan gießt in Formſand, der in einen hölzernen 


oben offenen Kaften eingefchlagen wird, und worin man die erforderlichen 
Höhlungen dur fenkrechtes Einftehen eines (unten zugefhärften) eifernen 
Zain-Modells bervorbringt; beffer in (gefhmiedeten oder gegoffenen) 


eifernen Eingüffen. 
Der Bain-Einguß ift von verfchiedener Konſtruktion. Entweder beftch: 
er aus zwei Stäben oder biden Schienen, deren jede die Bertiefung für bie 


halbe Die eines Zains (auch zweier, dreier Zaine) enthält, und welde am 


untern Ende burd ein Charnier zufammenhängen. Über er wird aus einem 
dideren Stüde, worin Vertiefungen für die ganze Zgindide ausgearbeitet fint, 
und einer darauf gelegten flacher Dedplatte gebildet, welche beiden Theile man 
zum Guß in einer tragbaren Hölzernen Preffe zufammenfpannt. Sehr ge: 


ringhaltiges Silber wird ausnahmsweiſe lieber in Sand gegoffen, weil es in 


eifernen Formen etwas fpröde ausfällt und demzufolge beim nadhfolgenten 
Streden an den Kanten einreißt. — Das Metall wirb mit eifernen, lehmbe— 


ftrigenen Kellen (Gold am beften mit einem Pleinen, in bie Zange gefahten | 


Oraphittiegel) aus den Schmelztiegelg gefchöpft. In England hebt man Pie 
gußeifernen Tiegel mittelft eines Krahns aus dem Ofen, und febt fie in cine 


eigene Gießmafhine, wo fie durch Räderwerk allmälig geneigt werten, 


um ben Inhalt in die eifernen Kormen oder Eingüfle ausfließen zu Lafien. 


Dort gießt man auch bie Zaine fehr breit, plattenförmig, und zerfchnmeider fie 


erſt nad dem Streden mittelft einer Kreisfcheere (S. 258) in Streifen. 

Da8 Streden (laminage, rolling) der Zaine wird auf gemöhn- 
lihen Walzwerken (S. 158) vorgenommen, deren Zplinder 4 bis 12 Zell 
Zänge haben, und aus Gußeifen oder Stahl beftehen. Im letztern Ball, 
der bei Walzen von geringer Zänge die Regel ift, müffen diefelben gebär: 
tet werden; nur eine Ausnahme ift ed, wenn man fi zuweilen, um dic 
Gefahren des Härtens (S. 14) zu umgehen, mit ungehärteten ſtählernen 
Walzen begnügt, welche man denn fo oftneu abdrehen muß, als fie durd 
ben Gebraud ihre Glätte oder ihre richtige Rundung eingebüßt haben. 
Mehrere Walzwerke werden gewöhnlich zugleih dur eine Dampfmafdine 
in Bewegung geſetzt. Wie oft die Zaine durd die Walzen gehen müffen, 
hängt natürlid) von ihrer anfängliden Die und von der Dide der Münz- 
forten ab. Immer nad) ein= oder zweimaliger Stredung muß das Xus: 
glühen in einem Ofen (unter thunlicfter Abhaltung der orydirenden Luft, 
daher am beften in einem verfchloffenen Fupfernen Zylinder) vorgenommen 
werden, damit dad Metall feine unter den Walzen fehr verminderte Weid» 
beit und Debnbarkeit wieder erlange. Wenn die geſtreckten Zaine ganz 
gerabe (nicht gefchlängelt) ausfallen und — mas das MWidtigfte if — 
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überall eine genau gleihe Dide befiten follen, fo muß das Walzwert 
auf die befte Weife konſtruirt und mit der forgfältigften Genauigkeit ver- 
fertigt fein. Da nun felten alle in einer Münzwerkſtätte vorhandenen 
Strediwerfe in dieſer Hinfiht einander gleich fliehen, fo erwählt man zur 
Vollendung der Zaine das befte von allen (Probewerk, finishing 
rollers) “), und berichtigt deffen Walzen durd fleißiges Abfchmirgeln. 
Nachdem auf diefem Werke die Zaine bid ungefähr zum richtigen Grade ver= 
dünntfind, ſchneidet man einige Platten daraus, mägt diefe, und febt, wenn 
fie noch zu ſchwer find, das Streden fort bis die Platten möglichſt genau 
da8 borgefhriebene Gewicht erhalten. — Bei dem forgfamften Verfahren 
im Streden fann e8 dennoch nur zu leicht gefchehen, daß durd eine Un⸗ 
rihtigfeit in der Geftalt der Walzen die Zaine nicht Überall völlig einerlei 
Dicke erlangen; in welchem Balle die daraus gefchnittenen Platten un⸗ 
gleiches Gewicht haben. Um einen Behler diefer Art wo nicht ganz zu 
vermeiden, doc menigftens fo viel möglich zu vermindern, fließt man 
dieBearbeitung der Zaine ofters bamit, daßman fieaufdem Adjuſtirwerke 
(Durdlaß, Zainzug, banc Atirer, dragon), einer langen horizon⸗ 
talen Schleppzangen-Ziehbant (S. 206, 222), zwiſchen zwei unbetveglis 
hen fählernen Baden (dies) oder zwei Heinen harten Stahlmwalzen, 
melde fi) nicht drehen können **), durchzieht. 

Eben weil diefe Baden oder Zylinder fi nicht wie bie Walzen des Stred: 
werks drehen, bleibt die Deffnung zwifchen ihnen ficherer unverändert; abgeſe⸗ 
ben davon, daB foldhe Theile leichter genau zu verfertigen find, als zwei grös 
fere Walzen; aber ba die Baine nad) dem Durchgange durch die Baden noch 
eine unbeftimmbare Stredung vermöge ihrer Aufpannung erleiden (vergl. ©. 
201, 6.), fo bleibt es unmöglih, fie überall von abfolut gleicher Dide zu er⸗ 
halten. Webrigens können aud die Walzen bed Stredwerks felbft zum Ziehen 
dienen, wenn man biefelben durch eine Borrihtung unbemweglih maden kann, 
mo dann eine etwaige Unrichtigfeit ihrer Rundung weiter keinen Einfluß bat, 
weil es ftets die nämlidhen Stellen des Umkreiſes find, welche auf die Zaine wirken. 

Die fertigen und noch ein Mal geglühten Zaine, welche man der 
Bequemlichkeit halber in 4 bis 6 Buß lange Stüde zertheilt, fommen 
nun zum Durchſchneiden oder Ausftüdeln (couper, cuiling); 
d.h. e8 werden aus denfelben mittelft des Durchſchnitts, decoupoir, 
coupoir, blank-cutting machine (S. 264) Treisrunde Platten bon der 
Größe der Münzen verfertigt. Die hierbei übrig bleibenden Theile des 
Metalls, bie Schroten (menigftensein Viertel vom Gewicht der Zaine), 
erden eingefhmolgen. Um dad Gewicht derfelben fo viel möglich zu ver⸗ 
mindern, müffen die Zaine nicht überflüffig breit fein, und die einzelnen 
Platten faft ohne Zwiſchenraum hinter einander audgefhnitten werden. 

Der Durdfchnitt in ben Münzwerfflätten ift gewöhnlich von ber ‚Art, 
wobei die Bewegung des Drüders durch eine ſtarke eiferne Schraube mit zwei⸗ 
fahem Gewinde hervorgebracht wird °"*) Gin Arbeiter kann damit in einer 
Stunde 1000 bis 1500 Platten ſchneiden (je nach deren Größe). Für Pleine 
und dünne Platten wendet man öfters Hebel-Durdhfchnitte an, welche hier den 
Vortheil der einfachern und wohlfeilern Konſtruktion und fehnellerer Arbeit 


) Brervets, VII. 211. 
**) Armengaud VI. 286. — Jobard, Bulletin, XIV. 5. 
**) Brevets VII. 213, 291. 
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baben, indem damit ein Arbeiter in der Stunde 6000 bis 7000 Plättchen 
liefern kann *) Aber auch den größeren Durdjchnitten gibt man Einrich 
tungen wobei die Schraube wegfällt, bauptfähli um fie dur eine Fontinuir 
liche Drehbewegung in Gang jegen zu können und fo zum Betriebe turd 
Elementarkraft (Dampf) geeigniet zu machen. So 3. B. ann der den Trüdea 
oder Schneidſtempel führende Schieber oben mit einem kurzen ſtarken Bagebal: 
fen zufammengebängt fein, der au feinem entgegengefehten Enbe durch bie 
Lenkſtange eines Krummzapfens aufs und niedergezogen wird »). Bei tem 
Durchſchnitte von Mannhardt (in Münden) werden zwei Drüder zugleich, 
direkt durch eine über dem Schieber horizontal liegende Krummzapfenwelle, auf 
und niederbewegt: durch Dampffraft bewegt fchneidet diefe Mafhine 90 Mal in 
1 Minute und liefert fo 180 Platten von mittlerer Größe. Uhlhorn's 
Durchſchnitt ift ein Kniehebelwerk nach gleihem Prinzipe wie beffen Prägma— 
fihine (S. 585). 

Wenn durch Berfeben die Zaine ein wenig zu dünn geflredt wurten, fo 
kann man fi dadurd Helfen und dennoch Platten von dem richtigen Gewichte 
daraus jchneiden, daß man einen Stempel und eine Unterlage anwendet, welche 
Platten von einem um eine geringe Kleinigkeit größern Durdymeffer liefern. 
Bon wellenfürmiger Unebenheit der Zaine befommen die Platten eine geringe 
Krümmung. Um ihnen diefe zu benehmen it es gut fie, zu 12 bis 20 Stück 
auf einander, in einen hohlen ftählernen, oben und unten offenen, auf einer 
diden Eifenplatte flehenden Zylinder zu legen, dann von oben einen paffenden 
Stahlitempel mit ebener Grundfläche einzufchieben, und auf diefen ein Paar 
Mal mit dem Hammer zu fehlagen. Doch wird biefes Verfahren nur in einigen 
Münzftätten angewendet und ift jedenfalls überfläfiig, wenn bie Zaine auf 
dem Durdlaß (S. 577) gezogen, folglich ganz gerade geftredt wurden. 

Nun folgt das Juſtiren (ajuster, sizing), d. h. die Berichtigung 
des Gewichtes. Praktifche Hinderniffe machen es nämlid gang unmöglid, 
das Gewicht der Platten mit vollfommener Schärfe tur deren Größe 
und Dide voraus zu beſtimmen; wiewohl ınan fidy bei den jetzt ſehr ver= 
bolltommneten Mafhinen und Berfahrungsarten in hohem Grade ver 
Richtigkeit anzunähern vermag. Das gewöhnliche Mittel zum Juſtiren 
befteht im Befeilen der Platten. - Zu diefem Behufe fiken in großen Diünj- 
werfftätten in einem hellen Saale viele Perfonen an einer Tafel, und 
jede hat vor ſich eine kleine Wage (Juſtirwage, ajusteoir), nebft einem 
hölzernen Juſtirklotze, auf deſſen horizontaler Oberfläche ſich eine feichte 
runde Bertiefung befindet. Auf der einen Wagſchale liegt ein Gewicht, 
fo groß, al8 das ber juftirten Platten fein foll; ber Arbeiter nimmt eine 
Dlatte nad) der andern, wägt fie, wirft die zu leichten zum Einſchmelzen 
zurüd, und befeilt die zu ſchweren, indem er fie in bie Bertiefung te 
Klotzes legt. Die IJuftirfeile (lime A ajuster) ift eine flache Seile mit 
ziemlih grobem aber nicht zu fiharfen Hiebe, melde letztere Eigenſchafi 
man dadurch erreicht, daß beim Hauen der Meißel mehr fteilftehend gegen 
die Oberflädhe aufgefeßt wird, als bei gewöhnlichen Beilen. Man betient 
fih wohl auch einhiebiger (S. 285) Beilen, melde zwar Feine fo auffal⸗ 
Ienden Stride maden, aber mehr Kraft zur Führung erfordern. 

Große Uebung fest die Zuftirer in den Stand, bie Platten meift auf das 
erfte oder zweite Mal gerade um fo viel abzufeilen, als ihr Uebergewicht be 


) Tehnolog. Encyflopäbie, Bd. IV. ©. 493. 
**) Brevets, LVIII. 196. 
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trägt, fo daß ein mehrmaliges verfuchsweifes Wägen erfpart wird. Die Pat: 
ten dürfen nur auf Einer Fläche befeilt werden, und zwar fo, daß fie dadurch 
nit ungleich dide Stellen erhalten. Lepteres ift jedoch nicht immer zu ver: 
meiden, aud werben zuweilen bie Feilftriche nicht völlig durch das Prägen 
zerflört, fo baß man ihre Spuren noch auf den vollendeten Münzen fiebt. 
Deshalb, und um Handarbeit zu erfparen, bat man mehrfältig Juftirma- 
fhinen eingeführt. Diefe ſchaben theils mittelft eines hobeleifenähnlichen 
Meffers einen äußerft dünnen Span van ber ganzen Oberfläche der Münsplatte 
ab, indem entweder das Meffer über die Platte *), oder die Platte über das 
Meſſer weggezogen wird; theils wirken fie durch Abdrehen, indem das Meffer 
auf die Platte gebrüdt wird, während diefe fi in drehender Bewegung befin- 
bet (von allen Methoden die befte); theils endlich verrichten fie das Juſtiren 
auf dem Rande der Platte, indem Letztere von einer Art Zange oder Scheere 
eingefchloffen wird, welche mit zwei Schneiden verfehen ift: dadurch daß die Scheere 
eine halbe Kreiswendung macht, ſchabt jede Schneide die Hälfte des Umkreiſes 
ab. Man ann fi) von diefem Borgange eine ziemlich deutliche Vorftelung 
maden, wenn man fih eine Münzplatte in das Maul einer gewöhnlichen 
Kneipzange dergeftalt gelegt denkt, daß die Schneiden der Zange fenkrecht gegen 
bie Fläche der Platte find. Juftirmafchinen der erftern Art (zum Arbeiten auf 
ber Fläche) hat man aud für den Handgebrauc eingerichtet und dadurch fehr 
vereinfacht: das Meffer figt hierbei an einem horizontalen Hebel, melden ver 
Arbeiter über die untergelegte Platte mit mehr oder weniger Drud herbewegt. 
Die auf ben Maſchinen Ein Mal juftirten Platten werden gemogen, um die 
noch zu fehweren herauszufinden, welche man dann ber Operation wieberholt 
unterzieht. Nach dem zweiten Durchgange durch die Mafchine find die meiften, 
nach dem dritten gewöhnlicdy alle richtig. 

Es ergibt ſich aus Vorftehendem, daß das übliche Juſtiren nur auf zu 
fchwere Platten anwendbar ift, alle zu leichten aber eingefchmolzen werden müfs 
fen; weshalb man — bei der praßtifhen Unmöglichkeit, das richtige Gewicht 
gleih im Ausftüdeln zu erlangen — es eher Auf ein Pleines Uebergewicht an: 
legt. Indeſſen ift doch auch verſucht worden, die zu leichten Platten brauchbar 
zu machen, indem man durch diefelben mit einem Pleinen runden Durchichlage 
ein Loch fchlug, hierein ein Drahtſtückchen fledte und deſſen vorftehende Enden 
leicht verhämmerte. Die Spur diefes Ausflidens verfchwindet nachher durch 
das Prägen meift ganz und gar. - 

Zum Abwägen ber auf Mafchinen juftirten Platten bat man ber Zuftir- 
wage eine automatische Einrichtung gegeben, zufolge welder ein Mechanismus 
eine Platte nach der andern auf die Wagſchale legte, ein metallener Finger 
aber fogleich die aufgelegte Platte wieder feitwärts wegfchleuderte.e Je nachdem 
nun die Platte gegen das auf der andern Seite der Wage befindliche Normal: 
gericht zu leicht oder zu ſchwer war, gab die Schale einen Ausfchlag nach oben 
oder nad unten, und die Platte follte hiernach in das obere oder in bas uns 
tere Fady eines zur Seite fiehenden Sammelkaſtens fliegen; ein mittleres Fach 
war befiimmt bie richtigen Stüde aufzunehmen. Der Grfolg biefer an fi) 
fehr finnreihen Erfindung fcheint der Erwartung nicht entfprochen, vielmehr bie 
Mafchine ziemlich fehlerhaft fortirt zu haben. In London foll man fi einer 
ähnlichen Vorrichtung bedienen, um bei der Bank die durch den Umlauf zu 
feicht gewordenen Goldſtücke von den nod wichtigen auszufcheiden; die Aufgabe 
ift bier etwas leichter, weil nur zwei Sorten zu machen find. 

Beim Juftiren der größeren Silber:, befonders aber der Gold⸗Stücke wird 
in gut betriebenen Münzanftalten dafür Sorge getragen, daß bie unganzen — 
daher Planglofen — Platten (dumd pieces) bei Seite gelegt und nicht ber fer- 





*) Brevets, VIE. 216. 
37* 





580 Münzen. 


nern Bearbeitung übergeben werben, in welcher Abfiht man jedes Stüd durb 
Aufiverfen auf feinen Klang prüft (sounding, chinking). 

Das bisher beſprochene ſtückweiſe Juſtiren oder Stüdeln if für 
Silber-Scheidemünge und für Kupfermünze nicht anwendbar, meil es bie Fa: 
brifation zu fehr vertheuert. Solche Münzforten werden deshalb al marco (in 
der Mark) juftirts d. h. man zählt die Anzahl Stüde, welche geſetzlich auf 
eine Mark geben follen, ab, und wägt fi. Wenn nun das Gewidht im Gan: 
jen zutrifft, fo läßt man die Ungleichheiten der einzelnen Stüde auf fidh be: 
ruhen. Findet man die Platten, markweife gewogen, etwas zu leicht ober zu 
ſchwer, fo ſezt man fie bei Seite, bis eine Partie vorkommt, welche den entge 
gengefegten Fehler hat, und die man dann damit vermengen fann. Auf bieie 
Weile kommt die Regierung, welche prägt, durdfchnittli weder zu Schaden 
noch zu Bortheil; und im Verkehr liegt nichts baran, ob einzelne Stüde ge 
ringer (namentlih nach einem Scheidemünzfuße ©. 571, d. 5. mit einem ihren 
Metaliwerth überfteigenden Nennmwerthe, ausgeprägter) Münzforten, welche von 
Hand in Hand gehen und nicht in größerer Zahl gefammelt werden, ganz 
genau das richtige Gewicht haben. Dagegen würde das Jufliren in ber Mart 
bei allen größeren Sorten höchſt unzweckmäßig und namentlid dadurd nad: 
theilig fein, daß von aufmerffamen Betriegern fehr bald die zu ſchweren unt 
daher werthvolleren Stüde ausgeſucht (ausgewippt) und eingefchmolzen 
werden würden. 

Wenngleich durch das Juſtiren ein Theil von der Oberfläche der 
Platten blank geworden iſt, ſo findet dieß doch nicht mit der ganzen Fläche 
(und bei den in der Mark juſtirten Sorten überhaupt gar nicht) Statt: 
es muß daher die ſchwärzliche Farbe, welche durch eine oberflächliche Orh⸗ 
dation beim Glühen entſtanden ift, nunmehr fortgeſchafft werden. Dieß 
geſchieht, nachdem man die juſtirten Platten geglüht bat (ſowohl um ſie 
bon dem anhängenden Oele zu reinigen — womit im Durdfchnitte der 
Drüder und bie Unterlage des leichtern Schneidens halber benetzt werden 
— als um fie fürs Prägen weich zu maden), durch dad Sieden, 
(blanchir, blanching), welches fomohl für Kupfermünzen als für Silber: 
und Goldmünzen nothmwendig if, aber bei den letzteren Beiden noch einen 
zweiten Zmed bat, nämlid die Verſchönerung der Farbe, melde der tes 
reinen Goldes oder Silberd nahe kommen fol, obſchon die Mafle ver 
Münzen mehr oder weniger mit Kupfer verfegt ift (5.423, 424). Wie 
bedeutend dieſe Wirkung ift, beobadhtet man an ben filbernen Scheide 
münzen, welche neu blendend filberweiß ausfehen, jedody nad einiger Ab⸗ 
nußung die eigentliche rothe Barbe ihrer Maſſe darbieten. Man bedient 
fih zum Sieden eines Fupfernen, auf einem Ofen flebenden Keſſels und 
berbünnter Schwefelfäure, mit oder ohne Zufaß von etwas Kochſalz. Sil- 
berne Platten verlieren babei %,, Prozent bis 2 Prozent am Gewichte, 
geringhaltige mehr als feinere, Pleine (melde bei gleichem Gewichte eine 
größere Geſammt⸗-Oberfläche befigen) mehr als große. 

Der Betrag diefes Verluſtes muß für jede Münzforte durch Erfahrung 
möglichft genau ausgemittelt und beim vorausgehenden Juſtiren fchon berüd: 
none! werben. Gteigt bie Gewichtsverminderung über das vorgefchriebene Mat, 
o zeigt dieß ein zu ſtarkes Glühen oder zu viel Luftzutritt im Glübofen an. 
— Kochhitze ift, um die Abficht bes Siedens zu erreichen, keineswegs nmöthig: 
baber kommt ſehr häufig ftatt eines eigentlichen Eiedend das Beitzen nad 
folgender Weife in Anwendung. Man bedient fich einer hölzernen Tonne (Beitz 
faß), deren Achſe unter 12 bis 15 Grad gegen bie Horizontale geneigt liegt. 
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und welche durch irgend eine Kraft langfam umgebreht wird. Als Beige dient 
verbünnte Schwefelfäure (für Silberplatten von wenigftens 12 Loth Zeingehalt: 
100 Pfund Waſſer auf 8 Pfd. Schwefelfäure, für Echeidemünze und Kupfer 
ftärfer). Die Platten werden, vom Glühen noch warm, in das Faß zu ber 
Eäure gegeben, wodurch Lehterg eine Temperatur don 30 bis 40° R. annimmt. 
Das Drehen dauert: für Bweithaler-Stüde 8 bis 10 Minuten, Thaler 30 — 
36, Sedjftelthaler 45 — 60 Minuten, 5löthige Scheidemünzge 11, — 1%, 
Stunden, 3%Y,löthige 21/, Stunden, Kupfer 12 bis 15 Minuten. — Silber: 
platten (felbft von dem geringften Scheidemünsfilber) haben nah dem Sieden 
oder Beiken eine rein weiße, von der des Feinfilbers nicht oder faum zu un 
terfcheidende Farbe; Goldplatten (von 21» bis 22 Faratigem Golde) erfcheinen 
röthlich, da nicht alles Kupfer aus ber Oberfläche aufyelöft werden Ponnte, 
oder hellgelb wenn fie ein wenig Silber enthalten, welches jedenfall® zurüd: 
bleibt. Das äußerfte Häutchen der Platten ift nun entweder ganz fein oder 
wenigftens viel bochhaltiger als ihr Inneres, ber Gefammtfeingehalt mithin 
ein wenig gefliegen. Hierauf pflegt man beim Legiren Rüdfiht zu nehmen, 
indem man ben Feingebalt beim Schmelzen um 1 bis 2 Grän geringer ber: 
ftelt al6 er für die fertige Münze vorgefchrieben iſt; allein dieſes Verfahren 
führt den Nachtheil herbei, daß — da die feine Oberfläche fi) im Umlaufe bald ab: 
nugt — in fpäterer Zeit die Münze ein Metallſtück ift, dem 1 bis 2 Grän an 
bem gefegmäßigen Feingehalte fehlen: bie Toleranz (S. 569, 570) muß alfo 
bierbei in Anfprud genommen werben. 

Die durch das Sieden ober Beigen blank gewordenen, jedoch nicht glän- 
zenden Platten werden wiederholt mit viel Wafler abgefpült, und in einer bo- 
rizontalen um ihre Achfe gedrehten hölzernen Tonne mit Sägefpänen oder Koh: 
lenpulver abgetrodnet. Um fi von ihrem richtigen Zeingehalte zu überzeugen 
und fo eine Kontrole der Schmelsprobe (&. 576) zu gewinnen, wie auch die 
richtige Wirkung des Sudes darzuthun, werben einige Stüde neuerdings pro: 
birt (Plattenprobe). Desgleichen bedarf das Gewicht einer definitiven Prü: 
fung und Feſtſtellung. Die früher ftüdweife.juftirten großen Sorten werben 
deshalb nunmehr auf gleiche Weife zum zweiten Male juftirt, um bie etwa 
früher begangenen Berfehen zu entbeden. Kleinere Platten von Silber (ob: 
gleich biefelben das erfte Mal ftüdweife juftirt wurden) pflegt man aber zu: 
nächſt nur in Portionen von fo viel Stüd, ale auf 5 Mark gehen follen, zu 
twägen: zeigen dieſe das genaue Gewicht, fo juftirt man nicht weiter; ergibt ſich 
aber ausnahmsweife ein zu großes Gewicht, fo wägt man bie Stüde einzeln 
und juftirt die zu fchmeren durch nachträgliches Abfeilen oder Abfchaben, wobei 
freilich die vom Sude bervorgebradhte Cherfläcdhe befchädigt wird. So find die 
Platten zum Prägen fertig. 

Das Gepräge der Münzen, im weiteften Sinne des Wortes, zerfällt 
in das eigentlihe Gepräge auf ben Flächen, und in den Rand, die 
Randverzierung, Kräufelung (cordon). Die NRandperzierung 
fehlt fehr gemwöhnli bei Kupfermünzen und den kleinſten Silbermünzen 
ganz, befteht bei kleinen Golde und Silberftüden in Kerben, Streifen, 
Punkten, Sternen, Schuppen u. dgl., bei größeren Münzen aber meift 
in Schrift (Randfhrift), vergl. S. 574. Bei ben im Ringe (S. 573) 
zu prägenden Münzen mit hoher Randfchrift oder mit einfadhen von Averd 
zu Nevers über den Rand laufenden Kerben entſteht die Ausbildung des 
Randes dur den Prägringz dagegen wird bei den im Ringe zu prägen 
den Stüden mit vertieftem Sande, fo wie bei ben ohne Prägring erzeug- 
ten durchgehends, die NRandverzierung oder Randfhrift vor dem Prägen 
durch eine eigene Bearbeitung — das Rändeln (cordonner, milling) — 
hervorgebracht. Hierzu dient eine Beine Maſchine, das Rändelwerk, 
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Kräufelmerf (machine & cordonner, machine à (ranche, edge- 


work, milling machine), weldye man von dverfchiedener Einrihtung finder’) 
Die Haupttheile find jedody immer zwei gehärtete flählerne Rändeleifen 


(coussinets, checks), welche entiveder gerablinig und zu einander parallel 





oder von ber Geftalt ziveier konzentriſcher Kreiäbögen find. In jedem Fall 
liegt da8 eine Eifen unbemeglid , das andere wirb dergeſtalt durch einen 
Hebelgriff oder dur eine Kurbel mit Verzahnung bewegt, daß ſtets Beate 


Eifen in einer Ebene bleiben, und der Abftand zwifhen ihnen unmwantel: 
bar dem Durchmeffer der Münze angemeffen if. Die Nändeleifen trauen 
auf ihren einander zugekehrten Kanten (melde entweder beide gerade ſind, 


oder bon denen die eine fonver, die andere konkav bogenförmig if) — 


jedes zur Hälfte — die Nandverzierung oder Schrift body oder bertieft, 





je nachdem diejelbe auf der Münze vertieft oder hoch ericheinen fol. Ins 


dem das bewegliche Eifen dem unbeweglichen gegenüber fi feiner Länge 


nad) verfdiebt, wird eine in den Zwiſchenraum gebradte Platte dergeitalt 


gerollt oder fortgetwälzt, daß fie eine halbe Umdrehung um ſich ſelbſt madt, 


und folglih jede Hälfte de8 Randes von einem der Eifen den Eintrud 


annimmt. 


Oft bringt man, zum weientlichen Bortheile ber Schönheit, vor ben eigene: | 
lichen Ränbeleifen ein Paar ähnliche aber ganz glatte Eifen an, zwijcdhen wel: 


en die Platten zuerft durchgehen, damit ihr Rand durch den Drud ein wenig 
nach ben Flächen bin aufgetaucht, etwas breiter und recht glatt zylindriſch ge 
madt wird, bevor die gravirten Eifen die Verzierung eindrüden; oder man 


tändelt zwei Mal — auf getrennten Ränbelmafchinen — das erſte Mal mir 
glatten, das zweite Mal mit gravirten Eifen. Das Glatträndeln (marking) 
pflegt auch bei folhen Platten angewendet zu werden, weldye ihre Ranbverzie 


rung erft im SPrägringe empfangen, und einige ber bazu dienlihen Mafchinen 
geftatten eine fo ſchnelle Arbeit, daß 240 Stüd in einer Minute fertig werten. 

Das Prägen (frapper, battre, coining) ber Münzen wird mit: 
telft zmeier vertieft grapirter flählerner Stempel verrichtet, welche ge⸗ 
härtet, gelb angelaffen find, und zwiſchen denen eine Münzplatte nach ter 
andern einem augenblidlihen Stoße audgefekt wird. Die Mafdhine, in 
welcher zu diefem Behufe die Prägftenpel (S. 383) angebradt find, (die 
Prägmafdine, Dünzmafdine, coining press) iſt dfterd noch das 
— früherhin allgemein gebräuchlich geweſene — fo genannte Stoßmerf 
(balancier, mill, minting-mill), welches auch Drukwert, Anmwurf, 
Spindelwerk genannt wird (ſ. ©. 388). Die Größe deffelben richtet 
fih nad der Größe der Münzen, welche darauf geprägt werden. Die 
Schraube, welche gewöhnlich ein dreifaches (manchmal ein vierfaches) fla- 
ches Gewinde befitt, hat ungefähr ihren fünf= bis ſechsfachen Durchmeſſer 
zur Länge; und die meffingene (in einem fehr maſſiven Körper, chemise, 
bon Gußeiſen oder Kanonenmetall angebradıte) Mutter, in welder fie jih 
bewegt, ift faft eben fo lang. Der Bogen, welden die Schraube und ihr 
Schwengel (barre) bei der Umdrehung abiwechfelnd vor⸗ und rückwärts 
durdjlaufen, beträgt 60 bis 180 Grad: je mehr man ihn berfleinert, deſte 
mehr Stöße können in gleicher Zeit gegeben werden, aber defto mehr Ar: 
beiter find zur Bewegung erforderlih, um dem Stoße die nöthige Krait 


) Brevets, VII. 218. 
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zu verleihen. Durd das Aufitoßen des Oberſtempels auf die Münzplatte, 
und mittelbar auf den Unterftempel, entfteht ein Rüdftoß, der bedeutend 
genug ift, um die Schraube wenigftend einen Theil ihres Weges zurück 
binauf zu treiben: man fommt diefer rüdgehenden Bewegung noch durd) 
ein mit dem Schieber verbundened Gegengewicht oder durch einen mittelft 
eines Gewichtes flraff angefpannten Riemen zu Hülfe, gegen welchen (beim 
Hinabgehen der Schraube) der Schwengel am Ende feiner Bewegung 
ſtößt 


Um ein Beiſpiel von den Dimenſionen des Stoßwerks zu geben, ſoll hier 
angeführt werden, daß zum Prägen von Doppel-Piſtolen und anderen Münzen 
ungefähr gleicher Größe angenommen werden kann: der Durchmeſſer der Schraube, 
ſammt den Gängen, = 4', Zoll; die Tiefe des Gewindes = 81, Linien; 
die Ganghöhe oder Steigung bes Gewindes — 3 Zoll 7 Linien; mithin (bei 
einer breifadhen Schraube) bie Breite jedes hohen und vertieften Ganges — 
7!/g Linien; die Länge des Schwengels, zwifchen ben Mittelpunften ver Schwung: 
Fugeln gemeflen = 7 Fuß 6 Zoll; das Gewicht jeder Schwungfugel = 50 
Dfund. Wenn dabei Sa einen Bogen von 70 Grad befchreibt, 
fo find zur Bewegung 7 Oder 8-Mann erforderlich, und es können 50 bis 55 
Stöße in einer Minute gegeben, alfo 3000 bi8 3300 Münzftüde ftündlich ge⸗ 
prägt werben. Um Thaler⸗ und Zweigulden:Stüde zu verfertigen, find (natür⸗ 
fih an einer größern Mafchine) 8 bi8 12 Mann nöthig, wenn der Bogen 60 
bis 70 Grad mißt, wobei 50 Stöße in der Minute Statt finden können. Der 
(drei: oder vierfachen) Schraube gibt man hierzu 5 und ſelbſt 6 Zoll Durch— 
meffer, ihrem Gewinde bis zu 6 oder 61/, Zoll Steigung. Alle diefe Angaben 
dürfen nur als Näherunger betrachtet werden; und es läßt fih 3. B. (nad 
dem Obigen) die Anzahl ber angeftellten Arbeiter fehr bedeutend vermindern, 
wenn man den Schmwengel einen balben Kreis (180 Grab) durchlaufen läßt, 
wo dann freilich die 3ahl der Stöße fich bis auf 900 oder 1200 in der Etunde 
(15 oder 20 in der Minute) verringert. Bon der größten beutfchen Münzforte, 
den Doppelthalern, können felten mehr ale 24 in der Minute mit dem Präf- 
tigften Stoßwerfe geliefert werden. 

Ein reines Ausprägen wird ftet8 feichter mit einer ftarf fteigenden Schraube 
erreicht, al8 mit einer wenig fteigenden. Letztere hat eine Wirkung, welche ſich 
mehr jener bes Drudes als des reinen Stoßes nähert, treibt das Metall ftarf 
in die Breite auseinander, bildet aber da Gepräge weniger fcharf aus. Bei 
gleichem mechanifhem Momente bes bewegten Oberftempels ift es nämlich für 
bie Schönheit der Prägung vortheilbafter, die Gefhwindigkeit groß und die 
Kraft entfprechend Pleiner zu nehmen, als umgekehrt. 

In einigen großen Müngmerkftätten bat man Dampfmaſchinen zur Bewe: 
gung ber Stoßwerke angewendet. Auf eine fehr finnreiche Weife ift der Drud 
ber Luft benupt worden, um die Kraftäußerung der Dampfmaſchine auf bie 
Prägftöde zu übertragen )). Es wird nämlich dur die Dampfmaſchine eine 
Luftpumpe in Bewegung gefeht, welche in einem Behälter die Luft bedeutend 
verdünnt. In einem horizontalen Zylinder, der nit dem Behälter fommuni- 
zirt, befindet fih ein Kolben, deffen Stange durch eine Kette mit dem Kopfe 
ber Prägfchraube verbunden if. Steht der Zylinder mit dem ausgepumpten 
Behälter in freier Verbindung, fo verdünnt fich die Luft hinter dem Kolben, 
‚und der atmofphärifche Drud fchiebt Lektern in ben Zylinder hinein, wodurch 
mittelft der Kette die Schraube umgedreht und ber Oberftempel hinabbewegt 
wird. Beim Burüdipringen ber Schraube (f. oben) wird ber Zylinder von 
dem Behälter abgefchloffen, und der Kolben wieder im Zylinder vorwärts ge: 


*) Berliner Verhandlungen, X. (1831) ©. 84. 
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zogen. Es können 30 bis 80 Stempelflöße ober Prägungen in 1 Minute 


vollbracht werben. 
Bei den einfachften Prägmafchinen figt ein Arbeiter in einer Bertiefung 


des Zußbodens, um eine Platte nah ber andern mit der linten Hand auf 


ben Iinterftempel zu legen, und bie geprägten Münzen mit einer Art Meißel 
(einer geraden, am Ende bünn zugefchliffenen Klinge) wegzuftoßen. Es gibt aber 
auh Mafchinen, welche mittelft einer mechanifchen, von ber Schraube aus ke 
wegten Borrihtung, Hand ober Bubringer (mein, posoir, layer-om) ge 
nannt, das Auflegen und Wegfchieben verrichten, fo daß ber erwähnte Arbeiter 
entweber ganz erfpart wird, oder nichts weiter zu thun bat, als die Platten 
jener Borrichtung darzubieten; woburd (weil nun die Zinger nicht zwiſchen 
die Stempel kommen) feine Arbeit bequemer und minder gefährlid wirb ""). 

Eine Platte, welche freiliegend ziwifchen zwei Stempeln geprägt mirt, 
büßt mehr oder weniger ihr genau runde Geftalt ein, weil oft — theils 
wegen unbollfommenen Paralleliamus ber Stempelflähen, theils megen 
ungleiher Dide der Platten in Folge des Iuflirend — die an dem Um 
freife Statt findende Ausdehnung nicht überall völlig gleih if. Der Re⸗ 
gelmäßigfeit der Münzen ift es demnad fehr voMheilhaft, wenn man bie 
Dlatte verhindert, fich über einen beftimmten Umkreis hinaus zu bergrö- 
fern. Dieß wird durd da8 Ringprägen erreicht, wobei der untere 
DPrägftempel von einem ftählernen Ringe (virole) umgeben ift, fo ta$ 
er die Deffnung deffelben ausfült. Bor und bei dem Prägen ſteht ter 
obere Rand diefes Ringes um die Dide der Münzplatte höher, als Lie 
gravirte Fläche des Unterftempeld; wenn aber nady dem Stoße der Ober: 
fiempel wieder binaufgeht, fo bewirkt die Schraube durd einen mit ihr 
verbundenen Mechanismus eine Hebung des Unterſtempels oder eine Sen⸗ 
fung des Ringes, bergeftalt, daß bierdurdh die Munze aus dem Ringe 
in die Höhe geftoßen, bloß gelegt wird (de&viroler), und bei Seite ge- 
[hoben werden fann. So wie hierauf der Oberftempel aufs Neue nie= 
berzugeben anfängt, begeben fi) auch der Ring und ber Unterflempel in 
ihre dorige Lage gegen einander. Die ungeprägten Platten find ein we: 
nig Peiner als die Deffnung des Rings, fallen mithin leicht in den Lep- 
tern hinein und auf den Unterjtempel; durch das Prägen aber findet einc 
Ausdehnung Statt, in Bolge welcher der Rand der Münze kräftig gegen 
ben innern Umkreis des Ringes gedrüdt und an demfelben glatt zylindriſch 
gemacht wird. 

Der Prägring kann nur dann ein ganzer oder voller Ring (ri- 
role pleine) fein, wenn es angeht, aus einem folchen die Münze ohne Schwie: 
rigkeit herauszuſchieben. Dieß ift in folgenden brei Källen zuläffig: a) Wenn 
bie Münze glattranbig geprägt wird (ohne Schrift oder Verzierung auf bem 
Rande); b) wenn fie vor dem Prägen eine vertiefte oder eine foldhe hohe Rän: 
belung empfangen bat, welche durch den Ring niebergebrüdt werben foll um 
nur eine Spur zu binterlaffen (S. 574): in biefen Fällen ift ber Ring in: 
wendig glatt (glatter Ring, virole lisse). c) Wenn ber Rand einfad 
geferbt verlangt wirb, wo dann der Ring mit entſprechender Kannelirung ver: 
feben ift (geferbter Ring, virole canneldee). — Ein Rand mit erhabener 
Schrift oder Verzierung kann bei Ringprägung nicht durch Rändeln vor bem 
Prägen, ſondern nur mittelft des (vertieft gravirten) Prägringes ſelbſt zu Stande 
gebradht werben, weldyer Letztere aus brei Theilen befteht, fi im Augenblide 


) Breveis, VII. 220. 
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des Prägens zufammenfchließt, nachher aber öffnet, um das Herausheben der 
Münze zu geftatten (dreitheiliger oder gebrodhener Ring, virole bri- 
see). Auf dent Rande ber fo verfertigten Münsftüde erfennt man in der Res 
gel die Spuren von ben Fugen bed Ringes in brei feinen erhabenen Strichen 
oder Näthen. 


Statt des Stoßmwer?d mit ber Schraube hat man in der neuern 
Zeit mit großem Bortheile Kniehebel = Preffen zum Prägen eingeführt, 
welche durch Drehen einer Kurbel in Gang gefeht werden, wegen des 
mangelnden Schwengeld wenig Raum einnehmen, und bergeftalt ohne 
heftige Erfhütterung arbeiten, daß fie Feines befonders feiten Sundamen= 
te8 bedürfen, fondern faft in jedem Zimmer aufgeftellt werden fönnen. 
Die Prägmafdinen von Nebedomsky“) und von Ublhorn”*) find diefer 
Art. Letztere — gegenmärtig fehr verbreitet und unftreitig das Vollkom— 
menfte, was das Bad) der Prägmafdinen aufzumeifen hat — enthalten 
viele höchſt ausgezeichnete Konftruktionen, 3.8. einen Mechanismus, durd) 
welden die Mafchine felbft ihre Bewegung augenblidlih einftellt wenn 
zufällig feine Münzplatte auf den Unterftempel gelangt iſt; einen andern, 
der aller Beichädigung in dem Balle vorbeugt, mo etiva die geprägte 
Münze nicht mweggefhoben wurde und eine neue Platte auf diefelbe zu 
liegen kam, oder die neu zugebradhte Platte zwar den Ring leer findet 
aber nicht ganz in deſſen Deffnung eintritt, folglich gequetfcht wird; einen 
dritten, welcher den Unterftempel im Augenblid des Prägedruds um ein 
fehr Geringes (böcftens Y, Linie am Umkreiſe) drehend um feine Achſe 
bewegt, wodurch da8 ſcharfe Ausprägen befördert wird; u. f. f. 

Eine Uhlhorn'ſche Mafchine prägt von großen Münzen (Thalern und 
Doppelthalern) 30 bi8 36, von mittleren 40 bis 50, von Pleinen 60 bis 75 
Stück in einer Minute. Der fie bebienende Arbeiter bat nichts zu thun, als 
die Platten mit zählender Bewegung fort und fort auf eine fchiefe Fläche fal- 
len zu laffen, von welcher fie binabgleiten, um eine nad ber andern durch ben 
Bubringer in den Prägring gefchoben zu merden. Nach gefchehener Prägung 
Poınmen bie Stüde in ber Reihe auf einem andern Wege von felbft heraus 
und fallen über eine zweite fchiefe Fläche in das Sammelgefäß. Zwei Mann 
zum Drehen find an den Mafchinen mittlerer Größe genügend. 

Das früher zum Prägen der Scheidemünze gebräuchlich gewefene Klipp: 
wert (mobei der Oberftempel unten an einer fenkrechten Eifenftange figt, auf 
welche oben mit dem Hammer gefhlagen wird) ift längft verſchwunden; eben 
fo dag Walzenprägwer? (Tafhenwerf), weldes auf zwei ftählernen 
3ylindern die Gravirung des Gepräges enthält und biefelbe den durchgehen: 
den Platten beiderfeitig aufdrüdt, dabei aber die Münzen länglichrund macht, 
weil e8 fie in ber Richtung der Bewegung ftärker firedt als in der Richtung 
ber Walzenahfen (vergl. S. 159). Ein verbeffertes Walzenprägwerk, mit 


Prägftempeln verfehen und auf Ringprägung berechnet, ift neuerlich erfunden 
worden ). — 





*) Berliner Verhandlungen, I. (1823) ©. 64. — Description de Ta nonvelle 
machine pour baltre la monnaye, inventee par I. Nevedomsky. 
Petersbourg 1811. 


**) Berliner Verhandlungen XXVI. (1847) ©. 103. — Breveis LX. 295. 


***) Armengaud VI. 289. — Jobard, Bulletin, XIV. 8. — Kronauer, Zeit: 
fchrift, 1848, ©. 166. 
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Beim Prägen können mancherlei Fehler vorfallen, welde an ben Münzen 
fihtbar werden: 1) Wenn aus Berfehen zwei Platten ftatt Einer auf den 
Stempel gelegt werden ; fo erhalten beide nur auf Einer Seite ein Gepräge, 
bie fi berührenden Flächen aber bleiben glatt. 2) Bleibt die geprägte Münze 
an einem der Stempel hängen, fo baß fie nicht fehnell abgelöfet werden fann, 
und wird unter dieſen Umftänben eine neue Platte aufgelegt, fo erhält bieie 
auf einer Fläche den gemöhnlichen Abdrud des Stempel, auf der andern 
Fläche den vertieften Eindrud von bem erftien, durch das Prägen hart gewor- 
denen, Srüde. Eine folde Münze bietet alfo das nämliche Gepräge auf bei: 
den Seiten dar, jedoch auf der einen Geite vertieft und verkehrt. Beim Bing: 
prägen — namentlid in der Uhlhorn’fhen Mafchine, deren Oberjtempel bis 
zu einem beftimmten Punkte berabzugehen durch ben SHebelmehanismus ge 
zwungen ift — wird bie obenauf liegende Platte, deren Dide in ber Tiefe 
des Ringes nicht Plaz hat, über den Umkreis bes Letztern hinausgequeticht 
und daburch vergrößert, wobei zugleich die Zeichnung und Schrift des Gepräges 
auf eine höchſt merfwürdige Weife regelmäßig fih vergrößert. 3) Kommt bie 
auf den Etempel gebradhte Platte nicht Ponzentrifh mit deffen Umkreis zu 
liegen, fo prägt fih nur ein Theil der Stempel ab, und eine mondfichelför: 
mige Stelle der Münze bleibt glatt. Ereignet fi) diefer Kal beim Prägen im 
Ringe, fo erfolgt — weil jener fihelförmige Theil außerhalb der Ringöffnung 
bleibt, ein Hinaufquetfchen veffelben, welches die Münze gänzlih unbrauchbar 
madt. 4) Das Gepräge erfcheint doppelt, wenn bie fehon geprägte Münze, 
bei dem Beftreben fie loszumachen, nur ein wenig auf dem linterftempel ver: 
fhoben mwirb und einen zweiten Stoß erhält, der gewöhnlich das erfte Gepräge 
nicht ganz zerflört. pl Treffen durch ein Verſehen bie Stempel leer auf ein: 
anter (d. h. ohne daß eine Platte dazwiſchen liegt); fo ift das Zerfpringen 
eines Etempels ober beider ſehr häufig die Folge: ja felbft beim ordnungs⸗ 
mäßigen Prägen entftehen oft Sprünge in den Stempeln. In fo fern nun 
diefelben nicht zu bebeutend find, arbeitet man demungeachtet fort; aber auf 
ben Münzen druden fi folde Stempelriffe als erhabene Linien fichtbar 
ab. 6) Beim leeren Zuſammentreffen der Stempel kann es wohl aud in 
einzelnen Fällen gefchehen, daß fi) die Grapirung bes einen Stempels äußerft 
feiht in dem andern, vielleicht etwas weicheren, abdrudt. Bet fortgefekter 
Prägung erzeugt ber fo veränderte Stempel auf ben Münzen nit nur daß 
ihm eigene Gepräge hoch und recht; fondern auch einzelne Theile vom Gepräge 
des andern Stempel®, und zwar dieſe tief und verkehrt, da fie dem richtigen 
Gepräge auf der andern Seite der Münze genau gegenüber ſtehen“). Bon 
biefer feltenen und leicht zu überfehenden Erfcheinung ift das nur bei dünnen 
Münzen, und zwar ziemlich oft, vorfommende Durdhprägen zu unterfchei: 
den, melches darin beftcht, daß man auf einer Ceite des Stüdes die Daupt: 
umriffe de8 Gepräges der andern Seite unvolltommen aber deutlich gewahr 
wird, fofern nämlich diefe Umriffe in ben blanfen Spiegel (das ebene glatte 
Feld) ber Gegenfeite fallen. 7) Unebenheiten im Spiegel der Münzen entftehen 
leicht, wenn die Stempel ſchlecht gebärtet, namentlich an verfchiedenen Stellen 
ungleich hart find ; weil dann die Fläche derfelben fich theilweife eindrüdt und 
Vertiefungen annimmt. An folhen Stellen fält denn auch das Gepräge nicht 
fharf aus, und zwar öfters in folhem Grabe, daß fogar die Feilftrihe vom 
Auftiren fihtbar bleiben. 8) Stumpfes, abgerundetes Gepräge bat meiften: 
theils feinen Grund in zu geringer Kraftanwendbung beim Prägen, oder in 
nicht hinlänglicher Stärke des Prägwerks. 

Die Original Gravirung der Prägftempel (Münzftempel), 
namentlid der Zeichnung ohne Schrift, wird im Relief in Stahl aus=-; 


) Jahrbücher, VIH. 75. 
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geführt, weil auf diefe Weife die Ausarbeitung der einzelnen Theile leich— 
ter ift al8 in der Tiefe. Man drudt diefes Original, nachdem es ges 
härtet worden, in eine beliebige Anzahl von Prägftempeln ab, melde da= 
dur völlig übereinflimmend werden. Dazu bedient man fi eines ftar- 
fen Prägwerks mit Schraubenfpindel, und da8 Verfahren wird Sen 
fen, Abſenken, genannt. Iſt eine Gradirung (4. B. ein Wappen) 
urfprünglih vertieft, fo prägt man fie zuerft erhaben in Stahl ab und 
gebraucht diefen Relief = Abdrud, melden man härtet, zum Senken der 
Drägftempel. Bei erhaben gefhnittenen Driginalen befolgt man fogar 
gewöhnlich ein noch meitläufigeres Verfahren: Um nämlid) die Grabirung 
nit durch zu oftmaligen Gebraud der Gefahr ded Verderbens auszu= 
fegen, prägt man fie vertieft in Stahl ab, ſchlägt mit Buchftabenpunzen 
die Schrift ein, härtet den Abdruck, ſenkt damit eine neue Relief-Kopie, 
härtet diefe ebenfalls, und bedient fi) endlich ihrer um damit die Präg⸗ 
ftempel zu fenten. Geht nun etwa diefe Relief-Kopie zu Grunde, fo kann 
fie leicht wieder erfeßt werden. Das Härten der Stempel gefhieht durd 
Eintauden in Waffer oder unter einem Waſſerſtrahle (Strahlhärtung, 
S. 13), melden man mitten auf die Fläche fallen läßt. 


Zum Senken ber Münzftempel bat man zwei Methoden: a) Mit Pleinen 
Stößen, wobei etwa 8 Mann an bem Prägftode angeftellt werben müffen 
und mehr Zeit erfordert wird, aber das gehärtete Original weniger Gefahr 
läuft; b) mit ftarfen Stößen, wo 2 Mann binreicyen und die Schraube hoch 
binaufgefhraubt, dann aber raſch herabbewegt wird. Nach jedem Stoße ober 
nach je zwei Stößen muß immer ber Stempel geglübt werben, was zwiſchen 
Kohlenftaub geihieht um Orydation zu vermeiden. Das Senken felbft ge: 
ſchieht durchaus kalt. 

Die Dauer der Prägſtempel iſt außerordentlich verſchieden. Nicht ſelten 
können zwiſchen einem Paare vorzüglich guter Stempel 300,000 bis 500,000 
Münzftüde geprägt werben, bis Erſtere als unbraudbar bei Seite gelegt wer: 
ben müſſen; bie Durchſchnittszahl ift aber weıt geringer. Manche Stempel 
zerfpringen bei den erſten Stößen; andere fegen fih, db. h. nehmen wegen 
unvolllommener ober nicht tief genug eingebrungener Härtung Bertiefungen 
an (vergl. ©. 586, 7.), welche fi} auf der geprägten Münze durd eine Er: 
böhung, und zwar vermöge ungleicher Spiegelung felbft dann fehr ftörend of: 
fenbaren, wenn bielinebenbeit nur gering ift. Wenn ein Stempel weber fpringt 
noch fich fest, alſo lange Beit gebraucht wird, ſo verliert er nicht nur die Pos 
litur, fondern runden fih auch allmälig die Ränder ber vertieften Gravirung 
ab, und fallen alsdann bie Umriffe des Gepräges flumpf und unbeutlich aus. 
Will man nun fparfam fein, fo fchleift man, um dem Uebel abzubelfen, die 
ganze Fläche ber Stempel ein wenig ab (was nie in geraben Zügen fondern 
ſtets — wie auch das Poliren — auf ber Drehban? gefchehen follte). Doc 
wird hierdurch) das Gepräge feicht und befonders an ben niedrigen Theilen in 
ber Nähe der Umriffe auffallend flah, fo daß man bie mit abgefchlifjfenen 
Stempeln geprägten Münzſtücke meift fehr leicht erkennt. — In der Londoner 
Münze wurden bei einer Gelegenheit mit 4 Paar Stempeln 2,150,000 Platten 
geprägt, was für jedes Paar die ungeheure Zahl 537,500 ergibt. Im Durch—⸗ 
fhnitte fol man daſelbſt 50,000 bis 60,000 Stüd auf ein Paar Stempel 
rechnen. Nach einer andern Angabe werden bei 8 Prägewerfen im Durch— 
fhnitte täglih 8 Paar Stempel unbraudbar, alfo auf jede Mafchine — welche 
des Tages 30,000 bis 40,000 Platten präge — Ein Paar. Daraus möchte 
zu fchließen fein, daß die mittlere Leiftungsfähigkeit eines Stempels etwa dem 
zehnten Theile der höchſten erreichbaren gleihfommt. 
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Medaillen werden wie die Geldmünzen geprägt; doc erfordern 
fie in der Regel — wegen ihres viel höhern Geprägee — viel mehr ala 
Einen Stoß (mohl 10 bis 16 Stöße und darüber), und müflen nad 
jedem zweiten oder dritten Etoße audgeglüht (und wieder abgebeißt) wer⸗ 
den, um der fortgefegten Bearbeitung zwiſchen den Stempeln gebörig 
nachzugeben. Ueber das fo genannte Borfhlagen oder Aufhbäm- 
mern der Medaillen ſ. m. S. 384. — In Branfreih werden Medaillen 
aud Bronze geprägt (die gewöhnlich fo genannten bronzgenen Medaillen 
find bon reinem Kupfer, und werden bronzirt, ©. 489). Am beiten 
eignet fi eine Zegirung bon 100 Theilen Kupfer mit 5 bis 10 Th. 
Zinn (vergl. S. 55—56), woraus die Medaillen in Sandformen nad 
einem Modelle gegofjfen werden, fo daß die Prägung nur das Relief zu 
vollenden und völlig auözubilden hat. Aus der Form werben bie Stüde 
noch beiß genommen und in Waffer abgelöfht, um fie weich zu maden 
(S. 54); dann gibt man ihnen drei Stöße in der Prägmaſchine, glüht 
fie wieder, fühlt fie in Waffer ab. Mit Glühen, Ablöfhen und Prägen 
wird in dieſer Weife abtwechfelnd fortgefahren, bi8 da8 Gepräge vollendet 
if. Gewöhnlich find dazu im Ganzen 9 bis 12 Stöße der Prägftempel 
und 3 bi8 4 Glühungen hinreichend. 

Ueber das Erkennen falfher Münzen '., — Falſche Münzen find 
entweder gegoflen oder geprägt; bie Erfennungs-Mittel zerfallen in aflgemeine 
und in befondere, je nachdem fie überhaupt für ale falfhen Münzen gelten, 
oder nur für eine jener beiden Klaffen. —a) Allgemeine Erkennungs— 
Mittel; biefe gründen ſich auf die Beichaffenheit der Metalimafle, melde 
nad folgenden Cigenfchaften beurtheilt werben kann: 1) Zarbe, an abgeriebe- 
nen oder abgefeilten Stellen, da man fi) nicht etwa durch verfilberte oder ver: 
goldete Oberflächen täuschen Iaffen darf; 2) Strihd auf dem Probirfteine (S. 
64, 70)5 3) Härte, beim Feilen oder beim Schneiden mit dem Meſſer; 4) Bieg⸗ 
ſamkeit, indem manche falfche Münzen fpröde find und beim Biegen brechen, 
andere hingegen außerordentlicy leicht gebogen werben können ohne einen Bruch 
zu befommen; 5) Klang, wobei man indeß, wenn er fehlt, nicht ohne weitere 
Unterfuchung die Münze für falfch halten darf, weil öfters Schiefer und un« 
ganze Stellen aud echte Münzen des Klanges berauben; 6) Gewicht, welches 
bei allen falfhen Münzen (die richtige Größe vorausgefegt) zu gering ift, mit 
Ausnahme ber durch Platin verfälfchten Goldmünzen und etwa einiger aus 
ſtark bleihaltigen Mifhungen gegoflener falfcher Silbermünzen. Die meiften 
falfhen Silbermünzen find bedeutend zu leicht (um 8 bis 24 Prozent), fo daß 
man kaum in Gefahr kommen kann, ein echtes aber ſtark abgenuptes Stück 
für falſch anzuſehen. b) Befondere Erfennungs » Mittel gegofie: 
ner falfher Münzen. Da zum Ginformen für den Guß eine echte 
Münze ale Modell dient, fo gibt die Zeichnung und Ctellung des Gepräges 
an fih Bein Mittel zur Erkennung; jedoch bemerft man als karakteriſtiſch: 
1) eine meift fehr auffallende Stumpfheit und ein gleihfam verwifchtes An: 
fehen des Gepräges; 2) oft einen eigenthümlichen, mie fettartigen Glanz ber 
ganzen Oberfläche; 3) eine Menge feiner, häufig nur wie ſchwarze Pünktchen 
erfcheinender, Poren oder Grübchen, welche gegen das dichte Anfchen geprägter 
Münzen höchſt auffallend kontraſtiren; 4) den Mangel oder den unvolltomme: 
nen Zuſtand der Ranbdverzierung, welche niemals durch ben Guß entftehen 


— — — — 


) Die Kunſt falſche Münzen zu erkennen. Bon ©. B. Loos. Balin 
1828. 
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fann ; die meiften gegoffenen Münzen find fo fchlecdht nachgeahmt, daß fie einen 
nur ganz roh befeilten Rand zeigen. — c) Befondere Erfennungss 
Mittel geprägter falfher Münzen. Da biefe durch diefelben Mittel 
verfertigt werden, wie die echten, fo können fie möglicher Weife in technifcher 
Hinfiht eben fo vollendet fein. Unterfuchen muß man daher hauptſächlich, ob 
nicht beim Graviren der Prägftempel Abweichungen von dem Borbilde Statt 
gefunden haben; und glüdlicherweife find dergleichen äußerſt ſchwer zu ver« 
meiden. Man betrachte, vergleihungsweife mit einem echten Münzftüde: 1) 
die Beihnung des Gepräges, befonders in Pleinen, weniger in bie Augen fals 
lenden Theilen, welche am leichteften überfehen oder vernachläſſigt worden fern 
fünnen; 2) den allgemeinen Karakter, die Größe und Form ber Buchſtaben 
und Biffern in den. Auf: und Umſchriften; 3) die gegenfeitige Entfernung ber 
Buchſtaben, ihre Stellung an fi und gegen benadhbarte Theile des Übrigen 
Gepräges; 4) das Anfehen bes Randes und ber barauf befindlichen Schrift 
oder Berzierung. —- Schließlich ift zu bemerfen, daß man fi zu einem Ur 
theile über Echtheit oder Falfchheit einer Münze erfi dann mit voller Sicher: 
beit berechtigt halten darf, wenn mehr als Ein Kennzeichen unzweifelhaft ein 
übereinflimmendes Refultat ergeben, und Bein anderes Merkmal damit in be: 
ſtimmtem Widerfpruche ift. 


XVII. Qleiderknöpfe (boutons, buttons) *). 


Die Knopffabrilation begreift, in fo fern von Metallfnöpfen 
die Rede ift, die Berfertigung: 1) der gegoſſenen Knöpfe, 2) der Bledy= 
knöpfe. 

1) Gegoſſene Knöpfe (boutons moulés). — Sie beſtehen theils 
aus weichem, leichtflüſſigem Metalle (reinem oder mit Blei, auch Anti⸗ 
mon, oder mit etwas Kupfer und wenig Antimon verſetztem Zinn), theils 
aus harten, ſchwerer ſchmelzbaren Miſchungen (Meſſing, Tombak ꝛc., 
vergl. S. 50, 56). Die Knöpfe der erſten Art werden in meſſingenen 
oder eifernen Formen gegoſſen (S. 137), in deren Höhlung eine gravirte 
oder guillochirte Platte eingelegt iſt, wenn die Knöpfe verziert ausfallen 
ſollen. Bei einigen werden die Oehre mit gegoſſen, bei anderen aus Draht 
gemacht und nad) dem Guſſe angelbthet. Die ſtark fonveren (halbkugel⸗ 
förmigen) Zinnknöpfe ſind hohl, und beſtehen aus einem ſchalenartigen 
Oberboden und einem flachen Unterboden, melde man abgeſondert 
gießt und zufammenlöthet, worauf der Rand beſchnitten und der Knopf 
auf der Drehbank abgedreht wird. Plattirte Zinntndpfe heißen 
folche, welche mit einem feinen Blättchen gefchlagenen Silbers (S. 170) 
überzogen find. Man legt das Blattfilber in die Gießform, wo es fid 
feft an da8 nachher eingegoffene Zinn anhängt. — Knöpfe aus gelben 
oder weißen ſchwerflüſſigen Metallmifhungen werden in Sandformen ges 
goffen, dann abgedreht, öfters auch gerändelt oder mit Punzen verziert, 
kalt oder auf naffem Wege vergoldet (S. 471) oder bverfilbert (©. 
478, 479), oder mit Zinn meißgefotten (S. 458). Die Oehre beftehen 
entweder aus der Metallmaffe des Knopfes felbft, und werden als Läpp⸗ 
den mit daran gegoffen, melde man nachher durchbohrt; oder fie find 
bon Eifendraht mit einem einfadhen fammähnliden Werkzeuge gebogen, 


) Technolog. EneyPlopädie, VII. 400. 
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und man legt fie dergeftalt in den Sand beim Einformen, daß ihre En⸗ 
den bon dem eingegoffenen Metalle umfloffen und alfo in demfelben be= 
feftigt werden. 


2) Blech-Knöpfe find von zweierlei Art: maffive und hohle. Er— 
ſtere beflehen aus einer einfachen Metallſcheibe mit daran befindlichen 
Dehre (oder in deffen Ermangelung mit drei, vier Heinen Löchern zum 
Annähen); die Schlfnöpfe find aus zwei am Rande mit einander ber= 
bundenen Scheiben zufammengefeßt, von welchen die obere (der Ober= 
boden, die Dberplatte) mehr oder weniger fonver, die untere, mit 
dem Dehre verfehene (Unterboden, Unterplatte) faft oder völlig 
flach iſt. 

a) Maſſive Blechknöpfe (boutons decoupes) find meiſt flach. 
Die Platten zu denſelben werden aus Streifen (Zainen) von Kupfer-, 
Meſſing- oder Tombakblech mittelſt des Durchſchnitts gleich den Münz— 
platten (S. 577) geſchnitten, dann in der Roulirbank durch Rollen 
zwiſchen zwei rund audgefurdten Eifen von dem beim Ausſchneiden ent— 
ftandenen Grathe befreit und am Nande abgerundet. 

Die Roulirbank beftehbt aus einem bankfürmigen Geftele, auf welchem 
ſich zwei ſenkrechte, von oben ber gabelartig eingefchnittene Stügen in einiger 
Entfernung von einander erheben. In den Ginfchnitten biefer Stügen wird 
von einem Arbeiter mit der Hand ein durch Blei befchwerter Balken borizon: 
tal hin und ber gezogen, welcher auf zwei in jenen Ginfchnitten befindlichen 
Rollen läuft. Auf der obern Fläche der Bank fteht eine jtählerne Schiene, 
deren Kante mit einer Längenfurche verfehen ift; eine zweite Schiene ift auf 
ber untern Fläche des beweglihen Balkens angebradht. Die Kurden in ben 
Schienen ftehen einander gegenüber und find gerade fo breit, daß cine Knopf: 
platte hineingeftellt werden kann. Durch die Bewegung des Balfens wird 
jede Knopfplatte ein oder zwei Mal zwifchen den Schienen bin und ber gerellt, 
was zum Nieberdrüden des Grathes binreiht. Die ganze Berrichtung bat, 
wie man ſieht, die größte Aehnlichkeit mit dem Rändeln der Münzen (S. 58%; 
und in der That kann ein KRändelmer? mit glatt ausgefurdhten Eifen bie 
Stelle der Roulirbank vollfonımen vertreten. 

Die roulirten Platten werden im Balliverfe oder unter einem Präg⸗ 
ftode zwifchen zwei ftüählernen Stempeln geprägt. Der eine Stempel it 
glatt oder mit Grabirung verfehen, je nahdem die obere Seite der Knöpfe 
glatt oder verziert fein ſollz der antere erzeugt auf der untern Bläde 
der Platten die Aufſchrift (Fabrik- Firma 2.) und im Mittelpunlte eine 
feine feichte Vertiefung, mworein nachher dad Dehr gefeht wird. 


Die Oehre (queue, attache, shank) find gemöhnlid von Kupfer-, 
auch wohl von Tombak- oder Meffingdraht (dem man zweckmäßig ſtatt 
des runden einen odalen Querſchnitt gibt), und merden mittelft einer 
feinen Maſchine verfertigt, die ein Arbeiter durd Drehen einer Kurbel 
in Bewegung feßt. Ein Ring Draht ift neben diefer Maſchine auf einen 
Hafpel gelegt, von mo ber Anfang des Drahtes zwiſchen zwei female 
ftählerne Walzen geleitet wird. Diefe führen ihn in horizontaler Richtung 
zwifchen fi) durd und vor eine Sinne, in welche er von einem zylindri⸗ 
{hen fählernen Zapfen oder Dorne wie in ein Geſenk bineingebegen 
wird, nachdem ein Meffer ihn in der zu einem Dehre erforderlichen Ränge 
abgefhnitten hat. Der Draht hat in diefem Augenblide die Geftalt eines 
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U mit balbkreisfdrmiger Biegung am mittlern Theile Die beiden gera= 
den Schenkel mwerden hierauf durch zwei einander fi nähernde Baden 
zufammengepreßt, wodurd das Dehr um den Dorn fih fließt und den— 
felben ganz umgibt. Während nod die Baden das Dehr fefthalten, 
fohneidet ein von unten kommendes Meſſer die Enden deffelben gerade 
und gleih lang ab; und endlidy ftreift eine Gabel, nachdem die Baden 
fih wieder geöffnet haben, da8 Dehr von, dem Dorne herab, welches in 
eine unterhalb befindliche Scieblade fällt. In dem Augenblide, wo der 
buch die Walzen eingeführte Draht abgejchnitten wurde und die Biegung 
defjelben begann, wurde die obere Walze durch eine geringe Hebung bon 
der untern entfernt; daher fand der Draht fill: und er fängt erft wieder 
an in der Maſchine vorwärts zu gehen, wenn die obere Walze mieder 
mit der untern in Berührung fommt, mas gerade im Xugenblide der 
Vollendung eines Oehrs der Ball ift. Die ſchon befhriebenen Vorgänge 
wiederholen fih nun mit einem neuen Stüde des Drahtes, aus dem 
abermals ein Dehr gebildet wird. Jede Umdrehung der Kurbel erzeugt 
ein Oehr, und da die Maſchine Leicht fo eingerichtet werden kann, daß 
fie doppelt wirft, fo erhält man in jeder Minute mit 75 bis 80 Um⸗ 
drehungen 150 bis 160 (in der Stunde mindeftend 9000) Debre. 

Wo keine ſolche Dehrmafchine zu Gebote fteht, muß man fidh einfa- 
cherer aber weniger ſchnell wirkender Hülfsmittel bedienen, von melchen das 
folgende eins ber beften ift: Zwei Eifendrähte (Dorne) von 10 bis 12 Zoll 
Länge, 1/, 300 did, werden dur zwei an ihren Enden aufgefchobene Mefjing» 
ftüde parallel zu einander, in einem lichten Abflaude von 4/,, Boll, erhalten. 
Man windet den zu den Debren beftimmten Draht in einer Schraubenfinie 
mit dicht aneinandergefchloffenen Gängen un beide Dorne; hämmert dann 
und preßt in dem Iwifchenraum der Dorne die Windungen von beiden Seiten 
dergeftalt hinein, daß fie fi} innerlich berühren; und fehneidet hier das Ganze 
der Länge nad) in zwei Theile durch. Jeder Theil bildet nun eine Reihe auf 
dem Dorne ftedender Oehre, deren Schnitt» Enden man bierauf mittelft einer 
Bange fo zurecht biegt, daß fie aus der Echraubenlinie in eine gemeinfchaft: 
liche Ebene verjegt werben. Zuletzt feilt man diefe Enden flach ab, denn jedes 
einzelne Dehr muß eine fo ebene Fußfläche haben, daß es frei hingeftellt gut 
und aufrecht ſteht. 

Die Befeftigung der Oehre auf den Knopfplatten gefhieht durch Xd- 
then mit Meffing-Schlagloty. Man ftellt auf jede Platte ein Oehr in 
die Beine, im Mittelpunfte angebrachte Vertiefung (S. 590), welche dazu 
dient, den richtigen Play für dad Oehr zu beflimmen und dad Loth zus 
fammen zu halten; Elemmt Dehr und Platte durdy eine Fleine Klammer 
von ſtarkem Eifendrahte zufammen, deren plattgefchlagene Enden man in 
Lehmbrei taucht, damit fie nicht abgleiten (da8 Aufflanmern); gibt 
an den Buß des Dehres ein wenig Zoth, welches mit Borar und Waſſer 
angemadt ift (S. 411); feßt eine Anzahl Knöpfe auf ein Eifenbled), 
und bringt fie fo in den Löthofen, mo fie bis zum Schmelzen des 
Zothes erhigt werden. Diefer Ofen ift entweder ala Flammofen Eonftruirt 
ober fo eingerichtet, daß die Erhigung von unten durch — auf einem 
Mofte brennendes — Kohlenfeuer Statt findet. 


Nach dem Lbthen werben die Knöpfe in verdünnter Schwefelfäure 
oder Salpeterfäure abgebeigt, und im Feuer vergoldet (felten verfilbert), 
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wobei man das Abrauchen in einer Pfanne vornimmt (S. 467). Die 
glatten Knöpfe, welche einen hohen Glanz erhalten müſſen, werden zwi⸗ 
ſchen polirten ſtählernen Stempeln im Fallwerke glattgepreßt (wobei ter 
Unterſtempel eine Vertiefung für das Oehr enthalten muß), und zuletzt 
mit dem in Bier getauchten Blutſteine auf der Drehbank polirt. Zu dem 
letztern Behufe wird an ber Drehbankſpindel ein hölzernes Futter vor⸗ 
geſchraubt, welches auf feiner vordern Fläche eine ſeichte kreisförmige Ber- 
tiefung für die Knopfplatte und im Mittelpunkte ein Loch zur Aufnahme 
des Oehrs beſitzt. Der Arbeiter legt den Knopf erſt mit der einen dann 
mit der andern Fläche in die Vertiefung, hält ihn hier mit den Fingern 
der linken Hand, und drückt mit der Rechten den Blutſtein an. 

Zristnöpfe. Unter dieſem Namen waren eine ZSeit lang vergoldete 
flade Knöpfe im Handel, welche prachtvolle Regenbogenfarben zeigten. Diefe 
fehr fehöne aber durchaus nicht dauerhafte (bei geringer Abnugung fihon ver: 
fhwindende) Berzierung wurbe dadurch erzeugt, daß man zu allerlegt bie 
Knöpfe mit einem glatten fein polirten ftählernen Stempel prägte, befien 
Fläche in lauter Pleine Dreiede getheilt war und in biefen eine äußerft feine, 
nad verfchiedenen Richtungen gelegte, mittelft einer Mafdhine *) und einer 
Diamantfpige verfertigte Schraffirung enthielt. Diefe Schraffirung drudte fi 
ungeachtet ihrer Zartheit vollſtändig auf ber Anopffläche ab, und bewirkte das 
Sarbenfpiel. — 

Runde (db. h. nad) Form eines niedriger Kugelfegmentes geftaltete) Knöpfe 
werben wie die flachen verfertigt, nur daß man bie Blechfcheiben vor dem An: 
löthen der Oehre zwifhen Stanze und Stempel, unter dem Fallwerk oder dem 
Prägftode, feicht fchalenartig auftieft. — 

Maffive Blechfnöpfe ohne Dehr (wie die Hofenträgertnöpfe, drace 
buttons *’) find runde aus Blech gefchnittene Scheiben, welche man mittelft 
eines Durchſchnitts auf einen einzigen Stoß mit den zum Annähen dienenden 
Pleinen Löchern verficht, hierauf durch Prägen zwifchen zwei Stempeln ſowohl 
mit der Fabrikaufſchrift verfieht als in der Mitte fhäldhenartig auftieft (damit 
der durchlöcherte Theil unterhalb eine Hervorragung bildet). Sie werden gelb: 
gebrannt, aber weder vergoldet noch polirt. 

b) Sohle Blechknöpfe (boutons à coquille. Dazu gehören 
die mit Wappen, Nummern, Bucftaben zc. geprägten Militär- umd 
Livree-Knöpfe, aber aud die in neuerer Zeit fehr gebräuchlichen, 
in der Regel mit verfchiedenartigen Nelief-Muftern verzierten (felten ganz 
glatten) Modelnöpfe von rundlid erhabener Geftalt. 

Bei den Militär-Knöpfen und Lipree- Knöpfen iſt der hohle 
Raum zwiſchen dem fonveren DOberboden (coquille) und dem fladen 
Unterboden (culot), mit einem Kitt aus Pech und Ziegelmehl aus: 
gefüllt. Der Unterboden, an dem dad Oehr fiht, befteht aus Holz over 
aus Metal. Die hölzernen Unterböden find gebrechfelte Scheiben mit 
einem Loche in der Mitte, durd welches man die Schenkel des Dehres 
durchſchiebt, um fie hinterhalb mit dem Hammer umzullopfen, modurd 
da8 Dehr feine Befeftigung erlangt. Die metallenen Unterböden werben 
mit dem Durchſchnitte aus Blech gefhnitten, durch Prägen mit der Auf: 
fhrift verfehen und durch Löthen mit den Dehren vereinigt. Die ſchalen⸗ 


*) Brevets XXI. 80. 
), Polytehn. Joumal, Bb. 89, ©. 412. 
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artigen Oberboden können, wenn fie nicht ſehr tief find, ihre Höhlung 
gleich beim Durchſchneiden erhalten (wie die Knöpfe ber Tapeziernägel, 
S. 510); fonft aber werben fie aus Blechſcheibchen zmwifchen einem ver- 
tieften ftählernen Oberſtempel und einem Tonveren Eupfernen Unterftempel 
im Prügftode hohl geprägt, und dann im Durchſchnitte von dem über- 
flüffigen Rande befreit. Dian gibt die nöthige Menge gefhmolzenen Kittes 
hinein, fett den Unterboden darauf, und bringt den ganzen Knopf unter 
einen andern Prägftod, wo er (da8 Dehr nad) oben) auf den Unterftem- 
pel gelegt wird, und der herabgehende ausgehöhlte Oberftempel den Hand 
de8 Oberbodens über den Unterboden umlegt und andrüdt, fo daß bie 
Vereinigung ganz feit if. Auf diefe Weiſe verfährt man bei Knöpfen, 
welche glatt find und nicht vergoldet werden. Die Oberböden zu den fei- 
neren und nit Wappen, Buchſtaben ꝛt. berzierten Knöpfen werben mie 
die vorigen hoblgeprägt und beſchnitten; dann aber vergoldet; im Präg⸗ 
ftode zwiſchen einem grabirten vertieften flählernen und einem fonveren 
fupfernen Stempel mit den Verzierungen verſehen; mit Kitt gefüllt und 
mit dem metallenen Unterboden verfehen. Um Letztern zu befeftigen, bringt 
man den Knopf mit der Dehrfeite auf ein hölzernes Futter in der Dreh- 
bank; feßt gegen die andere Fläche den Reitnagel an, vor deffen Spike 
man ein mit Leder beleimtes Meffingftüd legt, damit der Knopf nit 
beihädigt wird; und legt durch Anhalten eines Polirftahls den Rand 
des Oberbobens auf den Unterboden um. 


Auf bie fo eben befchriebene Weife in der Drehbank, oder auf bie oben 
angegebene Art unter bem Prägftode, werben öfters gewöhnliche flache, aus 
Kupferblech verfertigte Knöpfe mit dünnen Blätthen von gold» oder filbers 
plattirtem Kupfer überlegt, wobei biefer Ueberzug dicht und ohne Imifchen- 
mittel (Kitt) an die Knopfflädhe ſich anſchließt. 

Die jegt meift, namentlid für Modelndpfe, übliche Berfertigungs» 
art weicht von ber vorftehenden in mehreren Punkten ab: zuerſt barin, 
daß man ben Dberboden aus fehr dünnem gold= oder filberplattirtem 
Kupferblehe macht, modurd die Vergoldung (oder Berfilberung) weg⸗ 
fällt; ferner dadurd), daß biefer Oberboden — da er bei feiner geringen 
Stärke für fi nicht fteif genug fein würde, um dem Eindrüden zu mis 
derftehen — eine Einlage bon Zinfhled erhält; endlid durd die Weg- 
laffung der Kittfüllung, an deren Stelle eine zwiſchen das Zink und den 
metallenen Unterboden eingebrachte — eins oder mehrfahe — Pappfcheibe 
tritt. Manchmal wird die Pappeinlage weggelaſſen; dagegen muß bei 
feinen Knöpfen nicht felten diefe allein dem SOberboden zur Stütze die⸗ 
nen, während man ſich die Zinkeinlage erfpart. — Näher angegeben iſt 
ber Gang ber Fabrikation folgender: Zur Herftellung der Oberbbden 
werden aus gold» oder filberplattirtem Kupferblehe von der Dide eines 
Screibpapierblattes Treisrunde Scheiben mittelft des Durchſchnitts aus- 
geſchnitten; diefe dann zmifhen Stempel und Stanze unter einem fleinen 
Drägftode dergeftalt aufgetieft, daß fie Schälhen mit etwa ?/, Zoll hohem 
ſenkrecht emporſtehendem Rande und auswärts gemölbten Boden darſtel⸗ 
len; und äußerlih mit dem Blutfteine in der Drehbank polirt, wozu 
man fie auf ein angemeffen konbexes hölzernes Butter fiedt. Die Zinf- 
Einlagen werden aus Blech von SpielfarteneDide und in folder Große 
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angefertigt, daß ſie den Boden eines der erwähnten Schälchen bedecken; 
fie erhalten beim Ausſchneiden ſelbſt gleich die ihnen nöthige fanfte Wöl- 
bung, vermöge der fonveren Endfläche des Drüderd in der Durdfchneid- 
mafdine Man legt nun in jeden Oberboden eine folde Zinkſcheibe, und 
prägt Beide mit einander unter einem Prägftode, um durd) eine grabirte 
ftählerne Stange und eirlen fupfernen Gegenftempel da8 beliebige Mufter 
auf der Fläche hervorzubringen. Die Unterböden find Scheiben von dün- 
nem Tombakbleche, melde glei den unter ihnen einzulegenden Papp⸗ 
fcheiben im Durchſchnitte verfertigt werden. Im Ballwerke wird auf jeden 
Unterboden die Babriffirma und im Mittelpunfte ein feidhtes Grübchen 
zur Bezeichnung des Plabes für das Oehr aufgeprägt. Dann löthet man 
die Dehre an (S.591), beigt die Unterböden ab, gibt ihnen durch Prä⸗ 
gen eine nad) der Dehrfeite hervorragende fanfte Wölbung, verfilbert fie 
auf naffem Wege (S. 479), und polirt fie auf der äußern (fonperen) 
Fläche in der Drehbank mittelft des Blutſteins, bis fo nahe an das Dehr 
ald möglich. Schließlich wird die Pappeinlage in den Dberboden (auf 
das ſchon barin befindliche Zinkblech) gebradit, der Unterboden Darauf 
gefeßt und ber aufſtehende Rand des Oberbodens über den Umkreis des 
Unterbodens feft anfchließend umgelegt, wozu man fid eines Prägſtocks 
oder der Drehbank und des Polirftahls bedient (S. 593). 

Den hohlen Blechknöpfen verwandt find die überzogenen Anöpfe 
(auh wohl Florentiner Knöpfe genannt, boutons couverts, covered 
buttons), welche aus einer mit Tuch, Wollenftoff ober Seidenzeug überfleideten 
Blechfcheibe beftehen, und bei welchen man das Dehr öfters aus dem mittlern 
Theile des Unterbovens felbft bildet, fo baß beffen abgefonberte Verfertigung 
nebft dem Anlöthen erfpart wird ). — 

Bur Berpadung werden bie Knöpfe jeder Art auf Karten von Pappe ge: 
reiht, welche mit Löchern zum Durchſtecken ber Dehre verfehen find. Um bie 
Löcher in jenen Pappen hervorzubringen, dient eine Schraubenpreffe, beren 
bölzerne Spindel auf eine mit abwärts gefehrten ftählernen Spiten befehte 
Platte drüdt. Die Unterlage, auf welche mehrere Blätter Yappe über einan: 
ber gelegt werben, iſt mit Löchern verfehen, in welche die fpigigen Stifte ein: 
treten können, nachdem fie beim Herabſchrauben der Preßfpindel bie Pappe 
durchftochen haben. 


XVII. Schlöffer (serrures, lock) **). 


Im Allgemeinen enthält jedes Schloß einen Riegel (pene, Dbolt), 
der mittelft eines Schlüffels (clef, Key) in Bewegung gefeßt wird, 


) Zechnolog. EnmPfopäbie, VII. 413. — Brevets XLVI, 68; L. 133; 
LV. 457; LXVII. 226. — Polytechn. Journal, Bd. 34, S. 8; 3b. 39, 
©. 173; Br. 69, ©. 205 Bb. 71, ©. 2125 Bd. 84, ©. 2005 Be. 88, 
©. 333; Bd. 96, ©. 366; Bd. 98, ©. 367. — Volgtechn. Gentraltl. 
Neue Folge Bd. 6 (1845), ©. 15. 

) Technolog. Encyklopädie, Bd. AU. Artikel: Schlöffer. — Abbilyun: 
gen von Schloſſerwaaren, oder neueftes Schlofferbud, von Ih. Hölzel, 
Prag, 1827 bis 1832. — H. Rößler, Borlegeblätter für Handwerks: 
zeihenfchulen, 6. Heft: Die Arbeiten bes Schloffers. Darmſtadt. — 
Zipper, theoretifch = praftifche Anmweifung zu Schlofferarbeiten, 2 Dde. 
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um auf die bekannte Weife die Verſchließung zu bewirken. Das Ente 
bed Riegels, welches durch fein Hervortreten die Schließung unmittelbar 
verrichtet, heißt der Kopf (tete), und ift bald einfach, bald zwei⸗ oder 
dreifach gefpalten 5; die Übrige Länge ded Riegels wird deſſen Schaft 
(queue) genannt. An dem Schlüffel unterfheidet man: den Ring ober 
die Raute, anneau; den Schaft, bout, oder da8 Rohr, canon 
(mwelder letztere Name eigentlih nur bei hohlen Sclüffeln richtig ange= 
wendet ift, aber von den Schloffern ohne Unterfhied aud dann gebraudt 
zu erden pflegt, wenn ber Theil maffivd — ungebohrt ifl); und ben 
Bart, paneton, bil. Gewöhnlich ift unter dem Ringe eine aus etlichen 
Reifen beftehende Verzierung angebracht, melde das Geſenk heift, und 
oft zugleih den Punkt angibt, bis zu welchem der Sclüffel in das 
Schloß hineingefhoben mwerden muß. Indem ber Schlüffel durdy das 
Schluſſelloch (entree, —— eingeſteckt und dann umgedreht wird, 
greift der Bart an einen am Riegel befindlichen Zahn, Angriff (barbe) 
oder in einen breiten Einſchnitt des Riegels, und bewirkt hierdurch deſſen 
Schiebung. Man nennt jede Umdrehung des Schlüffele eine Tour 
(tour), und benennt die Schlöffer nad der Zahl von Touren, melde ge= 
macht werden müflen, um die Bewegung bed Riegels zu vollenden. Mehr 
al8 Eine Tour wird dadurch oft nothwendig, daß der Zived ein weites 
Hervortreten des Riegels erfordert, was beim eintourigen Scloffe nur 
dur eine unbequeme Länge des Bartes erreiht werden könnte. Wenn 
die legte Tour vollbracht ift, ſo kann eine fernere Umdrehung des Schlüf- 
jel8 in der nämlihen Richtung nidt Statt finden, meil der Bart an 
dem Riegel ein Hinderniß findet. Verſucht ınan gleihmwohl aus Berfehen, 
die Bewegung mit Gewalt fortzufegen, fo kann der Bart fi) verbiegen 
oter abbrechen. Gegen diefen Unfall gibt e8 ein Borbauungs- Mittel in 
ben fo genannten fliegenden Angriffen, melde ald befondere Stüde 
verfertigt und bann fo auf dein Riegel angebradt find, daß fie den Drude 
des Schlüffelbartes in der einen Richtung nachgeben, ihm ausweichen und 
nad deffen Vorübergehen vermöge einer Feder wieder zurüdfchnappen ; 
wogegen fie, menn der Bart von der andern Seite heranfommt, fi) dem⸗ 
felben fteif in den Weg ftellen und alfo die Schiebung ded Riegels ver- 
anlaffen. — Damit der Schlüffel beim Gebraud nicht ſchwanke, bringt 
man, wenn beffen Schaft maſſiv ift (serrure benarde) ein Rohr (canon) 
an, morin fi berfelbe dreht; bei Schlöffern mit Rohrſchlüſſeln 
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(serrare a broche) dagegen muß im Schlüffellod) ein eiferner Stift (Dorn 
broche, pin) ftehen, auf den mit fehr geringem Spielraum die Höhlung 
des Schlüſſelrohrs paßt. 

Diejenigen Schlöffer, welche hervorragend und fihtbar auf der Fläche 
der zu verfihließenden Thür 2c. mittelft Schrauben befeftigt (angefchlagen) 
werden, — fo genannte Kaftenfhlöffer oder angefdlagene 
Schlöſſer — find von einem Kaften, Schloßkaſten (bofte, pa- 
lätre) von Eifen oder Meffing umgeben, den man aud Blech zuſammen⸗ 
feßt, nur bei großen Schlöffern aus Eifen fhmiedet. Die Theile des 
Kaftens find: das Schlofbled, (palätre, platine, main plate); ter 
Stulp (rebord) oder diejenige Seitenwand, durch deren Deffnung ber 
Riegelkopf heraustritt; der Umſchweif (cloison), vder die Einfaffung 
rings um die übrigen Seiten, welche durch vernietete Stifte (Umſchweif— 
ftifte, dtoquiaux) oder durch Schrauben am Schloßbleche befeftigt wird; 
der Schloßdedel, die Dedplatte (couverture, fond, cover plate), 
welche bald das ganze Schloß bedeckt, alfo von gleiher Größe mit bem 
Scloßblede ift, bald nur die zunädft um das Schlüſſelloch befindlichen 
Theile verhüllt (in diefem letern Falle: foncet). — Bon den Kaſtenſchlöſ⸗ 
fern unterſcheidt man bie Einfted - Shlöffer (eingefledten 
Schlöſſer, mortise lock), welde fo dünn oder niedrig find, daß fie 
in eine Aushöhlung der Thür=Dide eingefhoben und dadurch ganz ber= 
borgen werden können, übrigens aber nebft zwei glei) großen Platten 
oder Schloßblechen meift einen vollfommenen Umſchweif und einen großen 
Stulp befiten, welcher in Länge und Breite Über dad Schloß vorragt, 
da er zu deſſen Befefligung an der Thür dienen muß. Kleine Schlöffer 
an Sciebladen u. dgl. erhalten gewöhnlich nur ein Blech mir Stulp 
und Peiner Dedplatte, ohne Umſchweif; man fenkt fie in eine Vertiefung 
der Schiebladenwand bdergeftalt ein, daß das Scloßbled mit der Holz⸗ 
fläche eben ift, aber fihtbar frei Liegt (eingelaffene Schlöffer, 
Einlaß-Schlöſſer). 

Der Riegel bedarf, außer dem Loch in dem Stulp noch eines zweiten Un⸗ 
terſtüzungspunktes im Innern des Schloſſes: dieſen findet er entweder in einem 
auf dem Schloßbleche angenieteten Plammerartigen Stüde (ber fo genannten 
Studel, picolet); oder man gibt dem Riegel einen langen Einfchnitt (Schlig), 
mit weldem er auf einem, vom Schloßbleche hervorftehenden und daran feſt⸗ 
genieteten Stifte (tenon) läuft. Im legtern Yale wird eine fo genannte 
Schleppfeder zmwifhen die Dedplatte und den Riegel gelegt, damit Lebterer 
fih nicht von dem Schloßblehe wegheben kann. Wenn diefe Feder nicht flarf 
genug ift, fo fliegt bei fehr rafcher Umdrehung des Schlüſſels ber Riegel zu 
weit in feinem Wege fort und kommt in eine Stellung, wo ber Bart ben 
nädften Angriff nicht gehörig faffen kann, woburd alfo ber Riegel unbeweg⸗ 
lih wird. Aus dieſem Grunde ift eine Schleppfeder auch dann zweckmäßig, 
wenn ber Riegel in einer Studel gebt. — Der neben dem Scloffe einer Thür, 
an dem Ihürftode, angebrachte unbewegliche Theil, in welchen der Riegelkopf 
einzutreten beſtimmt ift, befteht bei geringen Sclöffern in einem eifernen 
Schließkloben (gäche), ber den Kopf des Riegels fehen läßt, oder in einem 
geichloffenen Gehaͤuſe, Schließkappe (ebenfalls gäche). Bei Flügelthüren 
mit eingeftedten Schlöffern tritt der Riegelkopf in eine Bertiefung bes ent. 
gegengefeßten Flügels ein, an welchem nur eine burchbrochene Eifen- oder Mef: 
fingplatte (Schließblech) angebracht iſt; dieſelbe Einrichtung findet fich bei 
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Schiebladen, wo das Schließblech auf der Unterſeite des Tiſchblattes ꝛc. ange⸗ 
ſchraubt wird. 

Nach der Art, wie der Riegel in feiner, die Verſchließung bewirken— 
den Stellung erhalten wird, theilt man die Schlöffer in deutfche, franyd- 
fifhe und Baftard-Schlöffer ein. 

Das beutfhe Schloß (Halbtour-Schloß, bec de canne, 
demi-tour) hat dad Eigenthümlidhe, daß auf den Riegel eine Feder drüdt, 
welche denfelben beftändig vorwärts zu treiben und alfo die Verſchließung 
zu bewirken firebt. Der Schlüffel, welcher bei feinem Gebrauche jene Fe— 
der zu überwinden hat, wird nie ganz herum, fondern nur etwa zu fünf 
Achtel einer Tour, gedreht, und muß denfelben Theil ber Umdtehung 
rückwärts madhen, wenn man ihn tieder berausziehen mil. Der 
deutfhe Riegel (péêne coulant) muß demnad, damit dad Schloß 
offen bleibe, mit einem befondern, mit der Hand zu bewegenden Schieber 
verfehen fein, oder man muß den Schlüffel fteden laffen. Im vorgefcho= 
benen Zuftande hält nur die Feder ihn, fo daß es nidt Die geringfte 
Schwierigkeit hat, ihn zurlidzutreiben und das Schloß zu dffnen, wenn 
ed nur erft gelingt, mit einem Inftrumente vor dem Riegelkopfe anzu= 
fommen. 

Diefe Eigenfchaft macht das Schloß im Allgemeinen wenig ſicher; rechnet 
man dazu noch die Unbequemlichkeit des Gebrauchs, und den Umſtand, daß 
ber Riegel (weil er nicht zweitourig fein ann) nicht tief in den Schließfloben 
ober die Schließfappe eintritt: fo ift es begreiflih, daß beutfche Schlöffer jegt 
felten mehr gefunden werben. 

Da8 franzöſiſche Schloß oder Zuhaltungs-Schloß (ser- 
rure a p&ne dormant), welches das jegt allgemein gebräudlide und 
bald ein= bald zmweitourig ift, enthält als karakteriſtiſchen Beftandtheil die 
Zubaltung (arret, tumbler), d. h. ein Eifenftüd, welches den Riegel 
in jeder Lage unbeweglich macht, welche er nad einer vollbrachten ganzen 
Umdrehung des Schlüffeld befigt, möge er übrigens ganz, zum Theil oder 
gar nicht borgefchoben fein (franzöfifher Riegel, pene dormant). 
Die Zuhaltung bewegt fih um einen auf dem Scloßbledhe ftehenden 
Stift ald Drehungspunft, und ift mit einem hakenähnlichen Theile, Zus 
hbaltungshafen (ergot), verfehen, der in Einſchnitte (encoches) 
des Stiegelrandes einfällt, weil die Zuhaltungsfeder (ressort d’arret) 
ihn hineindrüdt. Natürlich müſſen fo viele Einfhnitte vorhanden fein, 
als es feſte Stellungen für den Riegel gibt: nämlid 2 bei einem eintou= 
rigen Schloffe, 3 bei einem zweitourigen. ine Fortfegung der Zuhaltung 
ift der Zuhaltungslappen, an den der Bart ded in Umdrehung be= 
griffenen Schlüffele ftößt, um dadurch den Hafen der Zuhaltung aus dem 
Riegel auszuheben, kurz bevor die Schiebung ded Letztern anfängt; teil 
diefe Schiebung nicht Statt finden kann, fo lange die Zuhbaltung den 
Niegel hält. Eine Gewalt, melde das Schloß durch Zurüddrängen des 
Hiegels öffnen will, muß alfo den Haken der Zuhaltung abfprengen. 

Oefters bringt man, zu größerer Sicherheit, noch eine zweite, etwas ver: 
fehieden gebaute Zuhaltung an, welche aus einem am Riegel befindlichen, mit 
Einſchnitten verfehenen Stüde befteht, durch eine Feber auf einen unbeweglichen 
Stift niedergehalten, von dem Sclüffel aber gehoben wirb (gächette): in 
Deutichland ift jedoch diefe Einrichtung wenig gebräuchlich. — In dem Augen: 
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blicke wo der Schlüſſelbart den Angriff verläßt, muß ſogleich die Zuhaltung in 
den Riegel einfallen und ihn feſthalten. Geſchieht dieß (in Folge ungenauer 
Bearbeitung) nicht, ſo kann der Riegel in jenem Momente durch einen auf 
ſeinen Kopf in der Längenrichtung wirkenden Druck zurückgeſchoben werden, 
was ein weſentlicher Fehler iſt. Man bezeichnet die angeführte nothwendige 
Eigenſchaft eines Schloſſes indem man ſagt, daß es Tour halten müſſe, 
und erprobt fie dadurch, daß man, während der Umdrehung des Schlüſſels, von 
vorn her mit den Fingern auf den Riegel drückt, welcher unter dieſem Drucke 
nicht zurückweichen darf nachdem die Tour des Schlüſſels vollendet iſt. — Die 
fo genannte ſtelgende Zuhaltung iſt von der gewöhnlichen dadurch ver: 
ſchieden, daß ſie nicht um einen Drehpunkt im Bogen, ſondern auf einer Lei— 
tung in gerader Richtung (rechtwinkelig gegen die Längenrichtung des Riegels) 
ſich bewegt; man wendet ſie, obwohl ſie vollkommener iſt, nur bei feinen 
Schlöſſern und überhaupt ziemlich ſelten an, da ſie mehr Arbeit verurſacht. — 
Manchmal fügt man bei franzöſiſchen Riegeln zu einer oder zwei ganzen Tou⸗ 
ren noch die deutſche halbe Tour hinzu, wodurch die fo genannten Andert⸗ 
balb-Tour-Schlöffer (serrure A un tour et demi) und Dritthalb- 
Tour⸗-⸗Schlöſſer (serrure à deux tours et demi) entftehen. Wenn nämlid 
beim Oeffnen der Schlüffel wie gewöhnlich einen Umgang ober zwei Umgänge 
gemacht bat; fo ſteht der Riegelkopf noch etwas über ben Stulp hervor, und 
wird erft dann ganz zurüdigezogen, wenn ber Schlüffel noch ferner eine unvoll. 
fländige Umdrehung — gleich wie bei einem deutſchen Schloſſe — madt. Es 
ift eine hierbei oft vorfommende Abänderung, daß nicht ber Schlüffel, fondern 
ein zum Drehen eingerichteter Knopf die halbe Tour machen und dadurch das 
Schloß völlig öffnen muß. 

Das Baftard-Schloß (an manden Orten Shnippfhnapp 
genannt) bat ftatt der bemeglihen Zuhaltung des franzdfifhen Schloſſes 
eine Art feftftehender Zubaltung, nämlid ein auf dem Schloßbleche feit- 
genietetes Eifenflüdchen, auf melden ber Riegel mit einem an ihm befinds 
lihen Einfhnitte liegt. Beim Oeffnen oder Zufchließen hebt der Schlüf- 
felbart den Riegel Über jened Hinderniß der Bewegung weg, ſchiebt ihn, 
und läßt ihn dann wieder niederfinken, wozu eine am Siegel angebrachte 
Feder wirft. Diefe unvollfommene, wegen ber Art der Niegelbemegung 
fehr mandelbare Konftruftion wird meift nur bei eintourigen Schiebladen⸗ 
Schlöffern wegen ihrer Einfachheit angewendet. 

Der Zweck bei dem Baue eines guten Schloſſes muß fein, das 
Oeffnen deffelben für jedes andere Werkzeug, als den dazu beftimmlen 
Shlüffel, unmdglihd zu maden. Die Erreihung bdiefes Zield Hat von 
jeher da8 Nachdenken der Sachverſtäudigen vielfeitig befbäftigt; und bie 
in Bolge deffen zum Vorſcheine gefommenen, mehr oder weniger entfpre- 
chenden Sicherungsmittel find unzählig. Ein fehr nahe liegender Gedanke 
ift ed, den Eingang in das Schlüffelloh durch eine beftimmte Seftalt def= 
felben, ober durd) Anbringung gewiſſer Hinderniffe in deffen Nähe ver= 
artig zu erfchmweren, daß wo möglidy fein Werkzeug, außer beim rechten 
Shlüffel, in das Innere des Schloffes gelangen kann. Drei verſchiedene 
Borkehrungen find für diefen Zweck fehr allgemein im Gebraud, und wer⸗ 
den bald einzeln bald mit einander verbunden in Anwendung gefekt: 1) 
gefröpfte oder gefhweifte Schlüffelbärte; 2) gefhmeifte oder 
fagonnirte Shlüffelröhre; 3) Eingerichte oder Beſatzungen. 

Die Kröpfung oder Schmeifung bed Schlüſſelbartes kann fehr man 
nicfaltig fein, und ift jedenfalls leicht genug herzuftellen. Das Schlüf- 
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ſelloch erhält eine der Geſtalt des Bartes angemeſſene Figur, und läßt 
dann allerdings unmittelbar nur einen ſolchen Schlüſſel hindurch, deſſen 
Bart die gleiche Borm und Größe hat. | 

Erhebliche Sicherheit gegen betriegliche Oeffnen wird aber hierdurch dennoch 
nicht erreicht; weil das Echlüffelloh nicht nur meift fihtbar und zugänglich 
genug ift, um bie Berfertigung eines falſchen Schlüffels zu geſtatten, fondern 
aud gewaltfamer Weife fo erweitert werden kann, baß auch andere Sperrwerk⸗ 
zeuge Eingang finden. 

Menn man den Schaft de8 Schlüffeld hohl madt, fo daß er ein 
am Bart-Ende offenes Rohr darftellt, fo entiteht der Rohrſchlüſſel 
(S. 595), der im Befonderen ein gebohrter Schlüffel Heißt, wenn 
die Höhlung Freisfdrmig iſt. Hierbei wird durch den im Schlüffellodhe 
ftehenden Dorn der Eingang für jeden Schlüffel, der nicht ebenfalls ein 
Rohr don gleicher Dimenfion hat, unmöglich gemadıt, und felbft das Ein- 
bringen anderer Sperrwerkzeuge ift durch die Enge des Raums fehr er= 
fchwert. Noch vollfommener wird diefem Zwecke Genüge geleiftet, wenn 
man entweder in das Schlüſſelrohr noch ein zweites Pleineres Rohr kon 
zentrifch einfeßt und — dem Zwifchenraume beider Röhre entſprechend — 
den Dorn im Schloffe mit einem Rohre umgibt (doppelter gebohr— 
ter Shlüffel); oder wenn man dem Schlüffelrohre und dem Dorne 
eine andere ald die runde Geftalt (Freisförmigen Querfhnitt) gibt. Die 
gefhmeiften Schlüſſelröhre find 3. B. Pleeblattförmig, rofenförmig, 
Preusförmig, flernförmig, rautenförmig (Spießquader), dreiedig, ſchnek⸗ 
ken⸗ oder fpiralförmig, 2c. (daher die Ausdrüde: Kleeblattfhlüffel, 
Hofen-, Kreuze, Sterns, NRauten- oder Spießquader- 
Schlüſſel, u. f. w.); und entfpredend ift der Dorn geftaltet, auf den 
ber Schlüffel pafien muß. Hierbei muß, begreifliher Weife, der Dorn 
fih fammt dem Schlüffel drehen, und kann nit, wie ein runder Dorn, 
feſt im Schloffe ftehen. Dan gibt dem Schlüſſelrohre äußerlich ebenfalls 
die gefchmweifte Geftalt, und umgibt den Dorn im Schloffe mit einem dem 
gemäß geformten umgehenben (db. h. drehbaren) Rohre, welches zwi⸗ 
fhen feinem innern Umfreife und dem Dorne einen engen Zwiſchenraum 
läßt, in welchen eben nur das Schlüffelrohr eingeführt werden Tann. 

Hierburch wird allerdings dem Zugange zum Riegel ein fehr wefentliches 
Hinbernig in ben Weg gelegt; allein die gefchweiften Röhre fammt den bazu 
gehörigen Nebentheilen machen durch ihre mühſame, ganz befondere Werfzeuge 
erforbernbe Berfertigung die Schlöſſer Loftfpielig ; außerdem ift, eben megen ber 
nöthigen Werkzeuge, nicht leicht eine große Mannichfaltigkeit in die Schwei« 
fungen zu bringen, und fie wieberhofen fih daher in der Anwendung fehr oft, 
mwodurd ihr Werth als Sicherungsmittel fih vermindert; endlich ift am Schloffe 
von außen die Geftalt des Dorns fihtbar, was die Nachmachung des Schlüſ—⸗ 
ſels geſtattet. Bei Schlöffern bie von beiden Seiten zu fließen find, laffen 
fih hohle Schlüffel nicht ohne viele Umftände, welche von ber Anbringung bes 
Dorns verurfacht werben, benugen. 


Eingeridhte oder Befakung (gardes, garnitures, wards) 
nennt man gewiſſe Freisförmig gebogene Bleche, melde im Innern des 
Schloſſes, rund um dad Sclüffellod, angebradt find, und melde fid 
der Umdrehung des Schlüffels entgegenfegen, wenn nit der Bart zweck⸗ 
mäßig geftellte Einfchnitte enthält. Diefe Einfhnitte werden nad ihrer 
Stellung mit verfdiedenen Namen bezeichnet. Ein langer Einſchnitt, der 
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den Bart, rechtwinkelig gegen das Schlüſſelrohr, in zwei gleiche Theile 
theilt, heißt der Mittelbruch (planche); von demſelben gehen gewöhn— 
lich nach oben und unten andere, verſchiedentlich geſtellte Einſchnitte aus 
(pertuis). Einſchnitte an ben zwei mit dem Mittelbruche parallelen äußern 
ändern ded Bartes heißen Reifen (rouets). Die für die Einſchnitte 
gebräudlihen Namen werden aud auf die ihnen entfpredenden Theile ver 
Beſatzung felbft angewendet. Man wird nad dem Geſagten leicht verſte⸗ 
ben, was Mittelbruh-Befakungen und Reif-Beſatzungen 
find; fehr oft kommen beide in Verbindung mit einander vor. 

Die Eingeridhte gewähren gegen einen ernſtlichen und beharrlichen Berfud, 
das Schloß ohne ven rechten Schlüffel zu öffnen, höchftens dann einige (und 
noch dazu fehr bedingte) Sicherheit, wenn fie fehr Eünftlih und zufammenge: 
fegt find. Dann aber vertheuern fie auch die Schlöffer bedeutend, und bie 
vielen Einſchnitte ſchwächen den Echlüffelbart, fo daß er bei Anwendung eini« 
ger Gewalt bridt. Die gewöhnlich vorfommenden Befagungen wiberftehen 
den Hauptfchlüffeln und dem Sperrzeuge, mit welchem Betrieger unb Diebe 
in der Regel mwenigftens eben fo vertraut find als ber kunſterfahrne Schloſſer, 
durchaus nicht; es gibt außerdem Mittel, von den Eingerichten einen Abdrud 
zu nehmen, wonach ein paflender Schlüffel verfertigt werden kann. Nicht felten 
kommt es vor, daß dem Schlüffelbarte — um für das Schloß Bertrauen zu 
gewinnen — viele und manderlei Einfchnitte gegeben find, während das Schloß 
von dem entfprechenden Eingerichte nichts oder nur einige Theile enthält: gegen 
diefen Betrug muß man fehr auf der Hut fein. 

Aus dem Gefagten geht zur Genüge hervor, daß bie allgemein ge= 
bräuchlichen und fo eben angeführten Dlittel keineswegs geeignet find, einem 
Schloffe denjenigen Grad von Sicherheit zu verfhaffen, den man für 
wichtige Verſchließungen wünſchen muß. Die Gefahren, melden ein Schleß 
unterworfen fein kann, find (abgefehen von Entwendung und unbefugten 
Gebrauch des Schlüffele) überhaupt folgende: 1) Aufbrud durch Gemalt; 
2) BVerfertigung eines Nachſchluſſels (fausse clef, false key), wozu 
die Befihtigung bed rechten Schlüffeld oder felbft nur des Schlüffellodhes, 
fo wie ein Abdruck von dem einen oder andern, da8 Mittel bieten kann; 
3) Deffnung mittelft bed Sperrzeugd, wozu ber Hauptfhlüffel 
(passe -partout, master-key) und der Dietrich oder Sperrhaken 
(rossignol, crochet, pick-lock) in feinen verſchiedenen Formen geredhnet 
erden. 

Gegen Gewalt kann nur eine hinlänglich feſte Bauart der Schlöffer 
fider ftellen, und fie ift auch bekanntlich in den meiften Bällen weniger zu 
fürdten, als heimlihe Eröffnung mit Schlüffeln oder ſchlüſſelähnlichen 
Merkzeugen. Schlöffern, melde durch ihre Konftruftion auf möglicfte 
Siherung vor Gefahren diefer leßtern Art berechnet find, bat man im 
Allgemeinen den Namen Sicherheits-Schlöſſer (serrures de sürele, 
safety-locks) *) gegeben. Ihre Einridtungen ftügen fi auf mancherlei 
und zwar fehr verjchiedene Grundfäße. ine große Rolle fpielen darun⸗ 
ter, wiewohl mit Unrecht, 1) die fo genannten Beriere (secrets) d. h. 
gewiffe nur dem Eigenthiimer befannt fein follende VBorrihtungen, ohne 
deren richtigen Gebraud ein Schloß felbft mit dem dazu gehörigen Schlüffel 


) x. Hölzel, Die Combinations- und Cicherheits-Schlöffer. Reue Auf: 
lage. Prag 1835. (Eine Abtheilung des ©. 594 angeführten Werks.) 
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nicht geöffnet werden Fan; 3. B. Borgefperre, mo ein berfchloffener 
Schluſſelloch-Deckel (cache-entree) erft durch Verſchiebung getviffer 
Theile entfernt werden muß, damit bad Schlüffelloh fihtbar und zugäng- 
lich wird; Einrihtungen, mobei in der Handhabung des Sclüffele ein 
befonderer, dem Uneingemweihten verborgener Kunftgriff zu beobadıten ift; 2c. 
Alle Beriere laſſen feine allgemeine Anmendung zu und find im Grunde 
bon wenig Werth, theild weil ihre Löſung leicht verrathen oder durch 
Verſuche ausfindig gemacht wird, theild meil fie meift nicht im Dunkeln 
geöffnet werden können, theild endlich weil fie oft in Unordnung gerathen 
und je fünftlicher defto mandelbarer find. — 2) Eine andere Art Vor⸗ 
gefperre befteht in einer abgefonderten vor dem Schlüſſelloche ange- 
bradten Borrihtung, welche mittelft eines eigenen Beinen Schlüffeld gedff- 
net und dann befeitige werden muß, damit da8 Schlüffellod fihtbar und 
zugänglich wird *). — 3) Mandmal hat man ganz bon den gewöhnli⸗ 
chen abweichende Konftruktionen des Schloffes verfucht, wobei 3.8. Schlüffel 
bon ganz eigenthiimlicher Geftalt angewendet wurden, die man wohl fogar 
durch einen befondern Kunftgriff in das Schlüſſelloch einführen mußte; 
u. dgl. Solde Erfindungen eignen fih nicht für allgemeinen Gebraud, 
weil fie entweder zu fomplizirt und dadurch theuer und gebrechlich find; 
ober meil ihre Sicherheit auf ihrer Unbefanntheit beruht, und verſchwin— 
det, fobald viele Schlöffer gleicher Art in Anwendung find. — 4) Daß 
einzige Prinzip, welches nad den bißherigen Erfahrungen, und nad 
theoretiihen Gründen, zur Erlangung möglihft großer Sicherheit 
fi) eignet, ift dad der Kombination = Schlöffer (serrures 
a combinaison, combination locksſ. Das Wefentlihe hierbei ift 
eine Anzahl von Beftandtheilen melde, nad Art von Zuhaltungen wir⸗ 
kend, dad Deffnen des Schloffes verhindern und daſſelbe erft dann ge= 
ftatten, wenn fie alle in eine beftimmte (für jeden Theil verfchiedene) Lage 
oder Stellung gebradht worden find. Man nehme an, es feien a folde 
bewegliche Theile ober Zuhaltungen und die Zahl möglicher Stellungen 
für jede Zubaltung fei = n; fo drüdt na die Anzahl der möglichen Ge- 
fammt=Stellungen aus, morunter nur eine einzige ift, bei welcher das 
Schloß ſich Hffnen laßt. Diefe Zahl kann leicht fehr groß gemadt wer⸗ 
den, wodurd die Wahrfcheinlichkeit, daß ein Unbefugter durch blindes Ver— 
fuden das Schloß öffnen könne, äußerft gering wird. — Es gibt Kom- 
binations-Schlöffer mit, und folhe ohne Schlüffel: zu den Erfteren ge= 
hören die Schlöffer von Bramah (Bramab-SdhlIof, serrure& pompe), 
Strutt, Mallet, Chubb, Erivelli, u, dv. A.; bon der zweiten Art ift das 
Malſchloß, Budftabenfhloß (puzzle lock), welches in verſchiede— 
ner Geftalt ausgeführt wird, meift ald Ringſchloß (cadenas à rou- 
leaux, ring-lock), öfter8 auch mit bezifferten Scheiben (Scheibenſchloß, 
serrure & rondelles). 

Eine fpezielle Befchreibung diefer <chlöffer würde ohne Zeichnungen nicht 
in einigem Grade verftändlich gegeben werden können. Es mag baber nur 
bemerkt werden, baß bie meiften Kombinations-Schlöffer in der Anordnung ber 
vorhandenen Zuholtungen beliebige nachträgliche Veränderungen zulaffen, ver: 





*) Mittheilungen, Lief. 4 (1835), ©. 224. 
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möge welcher nachher eine ganz neue Stellung jener Beftandtheile zum Gröff: 
nen des Schloffes erfordert wird. Bei den Schlöſſern mit Schlüſſel muß der 
veränderten Anordnung der Zuhaltungen gemäß aud der Schluffelbart verän- 
dert werden, was man ohne Anfertigung eines neuen Schlüffeld dadurch errei» 
chen kann, daß man ſchon urfprünglid den Bart aus mehreren, in beliebiger 
Ordnung zufammenzureibenden Stüden bildet. Durd eine befondere fehr 
ſcharffinnig ausgedachte Einrihtung bat man fogar erreiht, daß bie Verände⸗ 
rung bes Schlüſſels allein genügt, und im Schloſſe felbft Fein Theil an einen 
andern Platz gebradyt zu werden braudt. Die Kombinations:Schlöffer von 
Robin *) und von Newell find folder Art. 


Arten ber Schlöffer nah ihrer Anbringung. Die Beichaffen- 
heit derjenigen Räume oder Behältniffe, welche durch Schlöffer verfperrt wer: 
den müflen, bedingt in diefen Lezteren mannichfache Berfchiedenheiten, von wei: 
chen die vorzüglidften bier anzubeuten find: 


1) Thürſchlöſſer. Bon beiden Seiten zu fperren; gewöhnlich zweitourige 
franzöfifhe Schlöſſer. Ein Schloß, welches nur den mittelft des Schlüſſels zu 
bewegenden Riegel (Schloßriegel, Schlußriegeh) mit ben unumgänglich 
bazu gehörigen Iheilen enthält, wird Riegelfhloß genannt. Die meiſten 
Thürfchlöffer enthalten aber außerdem gewiffe Nebenvorrichtungen, die zur Be: 
quemlichkeit dienen; biefe find: die Halle (dutch) und der Nachtriegel (ver- 
rou, might-beil). Letztere ift ein einfacher, zum Schieben mit der Hand eingerid)- 
teter Riegel, durdy den man bie Thür von innen verfchließt, und der von außen 
unzugänglich iſt. Unter ale verfteht man die Vorrichtung, vermittelft welcher 
die Thür zugehalten wird, auch wenn fie nicht mittelft des Schlofriegels ver: 
fperrt if. Man unterfcheidet hebende und fchießende allen. Die bebende 
Uoquet, Klinke) befteht oft nur aus einem winkelförmigen Gifen, welches 
fih um einen Stift dreht, und befien horizontaler, durd eine Feder niederge: 
baltener Theil von oben ber hinter einen bafenartigen VBorfprung des Schließ⸗ 
klobens (S. 596) einfällt. Das andere Ende bildet den Drüder, mittelit 
deffen die Falle geöffnet wird. Diefe Konfruftion findet man befanntlid an Schlof. 
fern geringer Art, und oft als felbftändige Verſchließung, ohne Schloßriegel. 
Wenn man fi (mas jedoch nicht eben häufig gefchieht) der hebenden Kalle bei 
feineren Schlöffern bedient; fo läßt man fie meift, mit Befeitigung des Drüf- 
?ers, durch eine Nuß und einen Drehknopf in Bewegung feßen, wie die fchie- 
gende Falle (pene coulant). Diefe bat einen Riegel (Fallenriegel), 
der fih parallel mit dem Scloßriegel aus: und einfchiebt, und in feinem We: 
fen mit einem deutſchen Riegel (S. 597) völlig übereinftimmt, da er gleich 
diefem durch eine Feder ſtets vorgefchoben erhalten wird. Um ihn zurückzuziehen 
dient ein mit zwei Lappen oder Bärten verfehener Theil (die Nuß, tourniquet), 
welcher mittelft eines flangenförmigen Griffes oder eines Knopfes (Olive, 
Thürknopf, bouton) umgedreht wird. Bweilappig ift die Nuß, damit der 
Zallenriegel in Bewegung gefeßt werde, ohne Unterfhied ob man rechts oder 
links umdrehe. Schlöſſer welche nebft den Schloßriegel die alle enthalten, 
werden (im Gegenfage zu ben Biegelfchlöffern, f. oben) Fallenſchlöſſer, 
serrures & deux pänes, genannt. — Flügelthüren verfieht man öfters mit 
einem doppelten Cchloffe: an dem einen Flügel mit dem gewöhnliden allen: 
fhlofje, an dem andern mit einem fo genannten Bastülenfhloffe, Iup: 
riegelfhloffe, von welchem aus mittelft eines Drebfnopfes die zwei bie 
Thür entlang gehenden Basfülenriegel (Zugriegel) in Bewegung ge 
fegt werben, um oben in die Ihürverfleidung, unten in die Schwelle einzu: 


fließen. 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXVI. (1837) p. 52. — Polygtechn. our: 
nal, Bd. 66, ©. 418. 
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2) Schranffchlöffer. Kleine, ein⸗ſelten zweitourige, nur von Einer Seite 
zu fperrende, franzöfifhe Schlöffer. Sie enthalten oft, nebſt dem horizontalen 
Scloßriegel, noch zwei Augriegel oder Schubriegel, Basfülenriegel 
(bascules), welche fenfredt längs der Schrantthür hinauf und hinab fih er: 
fireden und oben und unten eingreifen, um die Feltigkeit der Verfchließung zu 
vermehren; fo daß hier in Einem Edloffe verbunden erfcheint, was bei Saal: 
FZlügelthüren — mie eben erwähnt — auf zwei Sclöffer abgetheilt wird. 
Diefe Riegel werben durd Hebel, Verzahnung oder mit Stiften verfehene Schei« 
ben von dem Schloßriegel aus beivegt, an weldyem Letztern der Schlüffel allein 
unmittelbar angreift. Manchmal find die Zugriegel allein, ohne Schloßriegel, 
vorhanden. 

3) Schiebladen⸗Schlöſſer. Cintourige franzöfifche oder Baftard:Schlöffer 
(S. 598), die befanntlid fo angefhlagen werben, baß der Riegel in vertitaler 
Richtung fich bewegt. Die Sicherheit des VBerfchluffes wird fehr befördert, wenn 
man eine Vorrichtung anbringt, durch welde aus dem Kopfe des völlig vor: 
gefhobenen Riegels an jeder Seite ein Hafen bervortritt, woburd der Riegel 
gleihfam die Geftalt eines T erlangt (Schnapperfhloß). 

4) Kaftenfchlöffer und Schatullenfhlöffer. Zum Verſchließen von Bes 
hältniffen, welche mit einem aufzuflappenben Dedel verfehen find. Gewöhnlich 
ift hierbei die Anordnung fo getroffen, baß ber Riegel an feinem obern Rande 
ein Paar Hafen (fo genannte Katzenköpfe) befigt, welche in zwei am Det: 
fel befeftigte Dehre (auberons) eintreten und dadurd die Verfchließung bewir: 
ten. Bei Eleinen Käftchen genügt Ein Haken und Ein Oehr. An großen Be: 
bältniffen der Art findet man wohl auch am Dedel einen ftarfen eifernen 
Ring, und im Schloffe eine Art Scheere, deren ſenkrechte, ober bakenartige 
Schenkel von entgegengefegten Seiten in den Ring eingreifen. 

5) Kaffenfhlöffer, Geldliften-Schlöffer. Auf der innern Seite des Det: 
kels angebradht, und fo groß im Umfange als die Deffnung der Kiſte. Auf 
allen vier Seiten treten Riegel (im Ganzen 6 bis 18 oder noch mehr) hervor, 
welche unter den Rand der Kifte greifen und dadurch das Aufheben bes Def: 
kels unmöglich maden, fo large fie nicht alle gleichzeitig zurückgezogen find. 
Das Schlüffelluh ift mitten auf der äußern Seite des Dedeld. Der Schlüffel 
fehiebt einen Hauptriegel, von dem aus durch Hebel, Verzahnung, ıc. bie übris 
gen in Bewegung gefebt werden. Der Hauptriegel bat jedenfalls feine Zuhal: 
tung; die einzelnen kleinen Riegel find entweder franzöfifhe (mit Zubaltung) 
oder beutfche (bloß mit einer Feber). 

6) Vorlegfchlöffer, Hängfchlöffer (cadenas, pad-lock). Der Riegel, mel: 
cher in das Loc des Bügels (anse) einfaßt, iftein gewöhnlicher franzöfifcher ; 
bei kleinen Schlöffern jedoch, wo für bie Bewegung eines folden nicht genug 
Raum fein würde, gibt man dem Riegel die Geftalt einer um ihren Mittel: 
punkt fi) drehenden Scheibe, melche einerfeitS mit der Zuhaltung, andererfeits 
mit einem in den Bügel eintretenden Hafen verfeben wird. 


PBerfertigung der Schlöffer. — Bei den meiften Sheilen der 
gewöhnlichen Sclöffer beſchränken ſich die Operationen, durd melde fie 
dargeftellt werden, auf das Schmieden und Außfeilen, wozu noch bei bef- 
ferer Arbeit das Abfchmirgeln fommt. SHierüber, fo wie über die Ver⸗ 
fertigung der Stüde, welche aus Blech beftehen, find weitere Bemerkun⸗ 
gen überflüſſig. Angeführt muß nur werden, daß Feine, Feiner fleißigen 
Ausarbeitung bedürftige Schlöffer (an Sciebladen u. dgl.) fabritmäßig 
und zum Theil mit Maſchinen erzeugt werden. Man ſchneidet nämlid 
die Bleche und die Dedplatten, ja zumeilen felbft die Riegel, aus Eifen- 
blech mittelft des Durchſchnitts; verfertigt au die Zubaltungen mit ihren 
Federn, und fo viel möglicd alle übrigen Theile, aus Blech: wodurch da8 
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Schmieden ganz oder faſt ganz, das Beilen großentheils erſpart, und bie 
Herftellung ungemein beſchleunigt wird. Freilich befriedigen folde Schlöſ⸗ 
fer, wie fie im Handel gemöhnlid vorkommen, oft nit ein Mal die mi- 
Bigften Anforderungen binfihtlih der Güte und Dauerhaftigfeit. Die 
Anwendung des adoucirten Eifenguffes zu manden Scloßbeftandtheilen, 
namentlih Riegeln, Schlüffeln, — ©. 100 — verdient Aufmerkfamfeit. 

Die Bearbeitung der Schlüffel, insbefondere für feine Schlöffer, er- 
fordert mande eigenthümlihe Werkzeuge und Berfahrungsarten. Beim 
Schmieden eines Schlüffele wird die Eifenftange audgeftredt; das Ente 
zur Bildung des Ringes flachgehämmert und an beiten Seiten auf der 
Amboßkante angeſetzt; diefer Lappen an den Eden abgerundet; der Bart 
durch Anfegen und durch Einhauen mit dem Schrotmeifel vorgebildet; 
ber Ring mit einem runden Durdfchlage gelocht, und über dem Tonifchen 
(16 Zoll langen, an der Bafis 17, Zoll diden) Schlüffeldorn zur 
gehörigen Geftalt ausgehämmert; endlih der Schlüffel von der Stange 
abgehauen. Der runde Schaft wird in einem ziweitheiligen Geſenke bear- 
beitet, welches zugleich die Reifen unterhalb bed Ringes (S. 595) ber- 
vorbringt; und aud zur beffern Ausbildung des Bartes und des Ninges 
bedient man fi mit Nutzen ber Gefenfe, meil dadurd die Arbeit beim 
Beilen vermindert wird. Das Gefen? zum Barte enthält im Untertheile 
die Vertiefung für die halbe Dide des Bartes und des daran grengenden 
Theiles vom Schafte; die Höhlung ded Obertheild ift jener des Unter- 
theild gleid. Bon ganz ähnlicher Beichaffenheit ift das Geſenk für den 
Ring. Der fertig gefchmiedete Schlüſſel wird gefeilt und gefhmirgelt. 
Um den Schaft zu fohmirgeln, legt man denfelben zwiſchen zwei im Schraub⸗ 
ftode zufammengepreßte, mit Del und Schmirgel oder Hammerſchlag ver⸗ 
ſehene Holftüde mit halbrunden Einfchnitten, und dreht ihn mittelft der 
Bruftleier (S. 272) um, in melder ftatt ded Bohrers ein Sförmiger, 
duch den Ring des Schlüffeld zu ftedender Schlüffeldreber angebradt 
if. — Rohrſchluſſel werden gefchmiedet und nachher gebohrt. 

Biel Arbeit erfordern die geſchweiften Schlüffelröhre. Um ein ſolches 
Rohr zu berfertigen, wird ein hinlänglich dider, äußerlich noch gar nidt 
abgefeilter, eiferner Zylinder (an welchem der Bart fiht) in ber Achſe, 
feiner ganzen Zänge nad, mit einem Eleinen Loche durdbohrt; dann bils 
det man diefe Bohrung durch Eintreiben gehärteter ftählerner Dorne zu 
ber beabfihtigten Form eines Kleeblattes, Kreuzes, 2. aut. Die Vorne 
wirken durch Wegfchneiden Feiner Späne, und man bedarf deren gewöhn⸗ 
ih 12 von ftufenmweife fleigender Größe. Der Meinfte verändert das 
runde Loch nur wenig; aber jeder folgende vergrößert e8 und nähert feine 
Geftalt der Vollkommenheit, welche der größte Dorn endlih ganz zu 
Stande bringt. Erft jet wird das Rohr äußerlich, übereinfiimmend mit 
der Geftalt der Höhlung, fertig gefeilt; worauf man es durch Löthen mit 
Meffing oder Kupfer an dem obern, maffiven, mit der Raute berfehenen 
Theile des Schaftes befeftigt. — Das in dem Schlüffellode anzubringeute 
umgebende Rohr (S. 599) und der innerhalb deſſelben ftehende Dorn 
werden auf folgende Weife verfertigt. Das Erftere ift äußerlich rund 
(zylindriſch)j; man biegt und ſchlägt e8 aus einem flachen Eifenftüde im 
Nundgefenfe (S. 189) über einem ftählernen Dorne, welder nahe die 


ann Am, 
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Geſtalt hat, wie das Schlüſſelrohr auswendig. Durch Ausfeilen wird ed 
vollendet. Der in das umgehende Rohr zu ſetzende und durch Schlag⸗ 
loth damit zu bereinigende Dorn wird anfangs gefeilt, erhält aber feine 
völlige Ausbildung durch Eintreiben in das zweckmäßig geftaltete, ſcharf⸗ 
randige Loch einer harten Stahlplatte. Das nämliche Loch hat auch ge— 
dient, um den größten jener Dorne zu berichtigen, mit welchen die Boh⸗ 
rung des Schlüffelrohres ausgearbeitet wurde; baher paßt diefes Rohr 
genau auf den Dorn ded Schloſſes. 


Die Einfhnitte in den Bärten der Schlüffel, melde zu Eingeridt- 
Schlöſſern gehören, werden mit Heinen Kreuzmeißeln (S. 250) ausge⸗ 
bauen (mobei der Schlüffel in einer im Schraubftode eingefpannten Bart- 
Tluppe von eigenthümlidher Bauart liegt), und mit einer andern Art 
Meißel (Hohlhauer) nadgearbeitet. — Die Eingeridte felbft werden 
aus dünnem Eifenbleche verfertigt. Man biegt die einzelnen Beftanbtheile 
berfelben theild in ftählernen Stangen mit ftählernen Oberftempeln, auf 
welde Zeßtere man mit dem Hammer fohlägt; theild zwiſchen ftählernen 
Ringen, welche man im Scraubftode an einander preßt, und bie nad) 
Art von Stange und Stempel wirken; theild über runden, ovalen, bier= 
eigen, flachen, dreiedigen, 3 bi8 6 Zol langen Dornen, oder in Kluppen 
(melde aus zwei, drei, auch vier ſtählernen, 3 bis 4 Zoll langen Stäb- 
hen bon verſchiedener Geftalt beitehen) und auf einem Fleinen Sperr= 
borne. Die Eingerichte werden, nachdem fie zufammengefeßt und flüchtig 
— anittelft Feiner Zäpfchen und Löcher an den einzelnen Beftandtheilen 
— zufammengenietet, oder mit audgeglühtem Eifendrabte gebunden find, 
mit Kupfer oder Deffing-Sclagloth gelöthet, wobei man fie in Lehm ein= 
padt (S. 412). Um das Eingerichte und die Einfhnitte des Sclüffel- 
barte8 gehörig einander anzupaffen, verfieht man Erftered mit Del und 
Schmirgel, und dreht den Schlüffel fo lange darauf hin und her, bis bie 
Bewegung leiht genug bon Statten geht. 

Die Schlüffelldder an den Schlöffern (bei einfeitig zu ſperrenden 
bloß in der Dedplatte, bei Thürfchlöffern aber auch in dem Schloßbledhe) 
werden, ivenn fie von einfacher Geſtalt find, auf einer Lochſcheibe, ©. 
263 (Schluſſel-Lochſcheibe) mittelft eined —— gebildet. 
Letzterer bat die Geſtalt eines Schlüſſelbartes nebſt dem Schafte, die 
Oeffnung der Lochſcheibe iſt von der Geſtalt und Größe des durchzuſchla⸗ 
genden Loches. Sclüffelldcher für geſchweifte Bärte feilt man mit dün= 
nen Bellen (Schmweiffeilen, ©. 293) aus, da ihre Seftalten zu man⸗ 
nidfaltig find, ald daß man für alle die erforbderlihen Lochſcheiben und 
Durchſchläge haben könnte, e8 auch ganz dem Zwede entgegen märe, viele 
Shlüffel von gleicher Geftalt zu verfertigen, wie dody der Gebrauch einer 
Lochſcheibe borausſetzt. 


XIX. Feuergewehre '). 
Die Hauptbeftandtheile eined Feuergewehres find: der Lauf, das 





*) Abhandlung über bie Teuer: und Geitengewehre. Bon Gap. be Be: 
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Schloß, der Schaft (füt, stock). Da Lebterer fein Gegenfland der Me 
tallarbeit ift, fo wird auf ihn bier ferner feine Rückſicht genommen. 


Der Lauf, Semwehrlauf, dad Rohr (canon, bdarrel) ift ein 
Rohr von gefhmiedetem Eifen mit zulindrifher Höhlung, und am hintern 
Ende burd) eine 8 bis 12 Linien lange Schraube (Schwanzſchraube, 
culasse, dreech) verſchloſſen. Der hohle Raum deffelben wird die Seele 


(äme), und ber binterfte, die Ladung aufnehmende Theil davon derPul: 
verfad, die Pulverkammer (tonnerre) genannt. Nad) der gewöhn- 


lihen Einrihtung ift das innere Ende der Schwanzſchraube flach, unt 
die ganze Zadung liegt vor demfelben. Bei Iagbgewehren, denen man, 


um ihr Gewicht zu vermindern, eine geringe Eifenflärte am Pulberſacke 


gibt, bringt man Kammer-Shmwanzfhrauben an, melde trichter- 
artig oder fingerhutförmig ausgehöhlt und am Boden mit dem Zündloche 
verfehen find. Wenigſtens zwei Drittel des Pulvers befinden ſich hier in 
der Schwanzſchraube, deren Eifenftärke jener des Rohrs zu Hülfe Fommt. 
Die Patent-Shwanzfhraube ift eine Kammer-Schmwanzfchraube, 
welche fo lang gemadt wird, daß fie die ganze Ladung aufnimmt, unt 
alfo vollfommen den Pulverfad ded Laufes bildet. Der Durchmeſſer der 
Seele heißt da8 Kaliber (calibre, caliber) des Laufes, fo mie ber 
Durcdmeffer der aus einem Gewehre zu fhießenden Kugel das Kaliber 
berfelben genannt wird. Wenn beide Kaliber einander gleich find, nennt 
man die Kugel eine Paßkugel (balle de calibre, balle forcee); bei 
der Rollkugel iſt das Kaliber Kleiner ald jenes ded LZaufes, und zivar 
gemöhnli in ſolchem Verhältniffe, daß ein Spielraum (Event) ten 
0.07 bi8 0.15 Zoll bleibt. Vom Pulverfade aus geht durch die Want 
des Laufes dad Zündloch (lumiere, Zouch hole) mittelft deffen ven 
außen ber die Entzündung an die Pulverladung gebradt wird; es bat 
ungefähr eine Linie, bei Militär-Gewehren zumeilen felbft etwa8 mehr, 
bei Büchſen und Sagbflinten dagegen (two man feinförnigeres Pulver ge: 
braudt) etwas weniger, im Durchmeſſer; iſt entweber ganz zylindriſch, 
oder nad innen (feltener nad außen) ausgefenft, d. h. tridterförmig er- 
meitert. Bei Jagdgewehren bohrt man oft, in der Abfiht das Ausbren- 
nen ded Zundlochs (deffen Erweiterung durch dad bverbrennende Pulver) 
zu behindern, daffelbe in einem ZHylinder (Kern, grain de lumiere) von 
Dlatin oder feinem Golde, der an der gehörigen Stelle in ein größeres 
Koch des Laufes eingefhraubt wird. Mittelft eines folden, jedoch eifernen 


— — — — — 


roaldo-Bianchini. 2 Bde, 4. Wien, 1829. — Die Verfertigung 
ber Handfeuerwaffen. Von Ferd. Wolf. 8. Karlsruhe, 1832. — Ich: 
nolog. Encyklopädie, Bd. VI. Artikel: Gewehrfabrikation. — 
Manuel de l’Armurier, du Fourbisseur et de l’Arquebusier, par A. 
Paulin-Desormeauz. Paris 1832. — Die Geheimniffe der engliſchen Ge: 
wehrfabrifation und Bücfenmadertunft, von W. Greener. A. d. 
Engl. von C. H. Schmidt. Weimar 1836. (83. Bd. des Neuen Schau: 
plages der Künfte und Handwerke). — Beiträge zur Kenntniß ber Büch— 
fenmaderfunft. Bon I. Schmidt. Weimar 1843. (131. Bd. des M. 
Schaupl.). — Biele einzelne Berbefferungen und Abänderungen in ter 
en der Feuergewehre find zerftreut in den technifchen Zeitfchriften 
anzutreffen. 
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oder ſtählernen, Kerns beſſert man auch andere Gewehre aus, deren Zünd⸗ 
loch zu weit geworden iſt. Die Seele iſt bei den Flinten und überhaupt 
bei den Gewehren, aus welchen Rollkugeln geſchoſſen werden, glatt; bei 
den gezogenen Läufen (canons rayés, canons carabinés, rifled 
barrels) der Büchſen dagegen mit Zängenfurden oder fo genannten 
Zügen (rayures, rifles) verjehen, welche der Schußmweite und der Ge⸗ 
nauigfeit des Schuffes fürderlih find. — Die Züge find balbrund oder 
flach (felten dreiedig), von %, bis 3, Linie tief; ihre Anzahl beträgt in 
einem Laufe gewöhnlich zwifhen 6 und 12, am häufigften 7 oder 8, 
und ihre Breite ift eben fo groß oder wenig geringer al8 die Breite der 
Zrifchenräume, Gelder oder Balken. Zumeilen bringt man fehr feine 
Züge (Haarzüge, rayures à cheveux) in fehr großer Anzahl, bis zu 
120, an. Dan unterfcheidet gerade und gewundene Züge: Erftere 
(die wenig Vortheil bringen und daher feltener gefunden merden) laufen 
parallel mit der Achſe des Rohrd; Letztere nehmen die Richtung ſtark 
fteigender Schraubenlinien, und haben einen verfhiedenen Grad von Win- 
dung (DralD), indem fie in ber’ ganzen Länge bed Laufe 2/,, bis 
1°%/, Umgang machen (meift %, Umgang auf einen Buß Länge). 

Die Länge bes Laufes beträgt bei ben Infanterie: Flinten durchſchnittlich 
42 bis 43 (hannov.) Boll, bei den Jagdflinten 33 bi8 40, bei den Büchſen 
zum Militär: und Jagd-Gebrauch 28 bis 323, bei ven Echeibenbüchfen 40 bis 
45, bei Piftolen 6 bis 16, bei Terzerolen oft nicht über 4 Zoll. Die Wand⸗ 
dide, Eifenftärfe, eines jeden Laufes muß von ber Mündung nad dem 
Yulverfade hin zunehmen, weil an letterer Stelle die beftigfte Kraftäußerung 
des erplodirenden Pulver Statt findet. Bei den Infanterie-Klinten, deren 
Kaliber durchfchnittlich fehr nahe an Soll (hannov.) beträgt, und welche 11/, 
bis 2löthige Kugeln fchießen, ift die Eifenftärfe am bintern Ende 0.36 bis 
0.42 Boll, an der Mündung 0.06 bis 0.10 Zoll; Büchfenläufe müffen wegen 
der Züge eine beträchtlichere Die haben, wiewohl ihr Kaliber Bleiner ift, und 
fie meift nur 1 bis 11/, Loth ſchwer fchießen: man gibt ihnen hinten (wo fie 
meift fech8: oder achtkantig gearbeitet find) 0.4 bis 0.8 und porn 0.25 bis 0.5 
Boll Sifenftärfe. Weberhaupt betrachtet, bat die Erfahrung gelehrt, baß bei 
halbkugelfchwerer Pulverladung das ganze Gewehr etwa 200 Mal fo ſchwer 
fein muß als die Kugel, wenn nicht der Rüdftoß zu beftig werden fol. Dieß 
gibt für 11, bis 2löthige Kugeln 9 bis 12 Pfund, wovon auf das Gewicht 
des Laufes allein nahe die Hälfte zu rechnen ift, nämlich 4 bis 5 Pfund. 

Das Schloß, Gewehrſchloß, Flintenſchloß (platine, lock, 
gun-lock) ift eine, in der Regel zur Seite des Laufd angebradte Vor 
rihtung, um Feuer zu erzeugen, welches augenblidlih durd das Zünd- 
[oh auf die Ladung ded Gewehrs fortgepflanzt wird. Um diefer Beſtim⸗ 
mung zu genügen, muß außen vor dem Zindlode eine kleine Menge 
eined leichtentzundlihen Stoffs angebraht fein (dad Zündfraut, 
amorce, prime), welcher aus gewöhnlichem Scießpulver oder aus einer 
durch den bloßen Schlag entzündlichen hemifhen Miſchung befteht. Hier⸗ 
nad zerfallen die Schlöffer in zwei Hauptartn, nämlih in Stein- 
ſchlöſſer und Perktuffione-Scdlöffer. 

Bon dem Steinfhloffe, Feuerſchloſſe (platine A pierre, flint- 
lock) ift jezt — nachdem ba8 alte deutſche oder Rad-Schloß, pla- 
tine à rouet (bei mweldem der Stein durd die Berührung mit einer 
ſchnell fi umdrehenden ftählernen Scheibe die Funken erzeugte) nur 
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höchſt ſelten mehr gefunden wird — bloß Eine Art im Gebrauch, nämlich 
das franzöſiſche Schloß. Die Haupttheile deſſelben ſind: der Hahn 
(chien, cock), in deſſen Maul zwiſchen den beiden Hahnlippen (mä- 
choires, jaws) durch eine Schraube der Beuerftein Impehalien wird; — 
die Pfanne, Zündpfanne (bassinet, pan, touch-pan), ober das 
feine Behältniß, welches in feiner Bertiefung (dem Troge, Pfan- 
nentrog, fraisure) die Peine als Zündkraut dienende Puldermenge auf: 
nimmt, und fih unmittelbar vor dem Zundloche de8 Laufes befintet, 
übrigens bald an dem Laufe felbft angebradt, bald an dem Schloßblek: 
feftgefhraubt iſt; — der Pfanndedel, die Batterie (batterie, 
hammer), derjenige Theil welcher bis zum Xugenblide des Schuffes bie 
Dfanne bededt und alfo das Zündfraut fhüßt, dann aber auf feiner ver: 
tifalen verftählten Fläche Stahlbahbn, Schlagfläde, face, face) 
bon dem Steine des Hahnd getroffen und zurückgeworfen wird, wodurch 
die beim Zufammenfdlag entftandenen Bunfen auf das entblößte Zündkraut 
fallen; — die Batteriefeder oder Dedelfeder (ressort de batterie), 
durch deren Drud der Pfanndedel verhindert wird, fich zufällig von der Pfanne 
zu entfernen; — da8 Schlofblatt, Schloßblech (corps de platine, 
plate), die Platte an welcher ſich außerhalb die bisher erwähnten Theile, 
innerhalb die noch folgenden, befinden, und welche mittelft Schrauben an 
dem Schafte ded Gewehre befeftigt wird; — die Nuß (noix, nut, tumbler) 
ein mit dem Hahne feſt verbundenes Stud, mweldes beim Spannen 
ober Aufziehen deffelben (armer, cocking) einen Theil einer Umdre⸗ 
bung um fi felbft madt, und zwei Kerben oder Einfhnitte (Ruben, 
Raſten, crans) enthält: eine etwas tiefe, die Ruhraft, Borderraft, erfte 
Ruhe, cran du repos, — und eine ganz feidhte, die Spannraft, 
Hinterraft, zweite Nube, cran du bandd; — bie Studel 
bride, dridle) in welcher der Zapfen ber Nuß feine Unterflügung findet, 
ährend auf der entgegengefeßten Seite ein zweiter, diderer Zapfen (bie 
Nußwelle) in einem Loche des Scloßblehs lieg; — bie Stange 
(gächette, sear), eine Art Sperrhafen, welche beim Spannen des Hahns 
mit ihrem zugefhärften Ende (Schnabel, Stangenfhnabel) zuerit 
in bie Vorderraſt, dann in die Hinterraft der Nuß einfällt, und fomit 
den Hahn in feiner Stellung erhält, er mag halb oder ganz aufgezogen 
fein; — bie Stangenfeder (ressort de gächette), melde jenes Ein- 
fallen der Stange bewirkt, und das zufällige Loslaſſen derfelben unmög- 
lich madt; — bie Schlagfeder (grand ressort, main spring), eine 
ftarfe gerade Stahlfeder, welche mit einer umgebogenen Bortfegung auf 
der inneren Fläche des Schloßblechs angefhraubt ift, mit ihrem freien 
Ende aber auf einem Vorfprunge der Ruß (dem f.g. Krapfen, griffe) 
ruht, und dadurch mittelbar dem Hahne das Beſtreben ertheilt, ſich ſchnell 
und mit Kraft gegen die Batterie zu bewegen, moran derfelbe nur durch 
die in einem der Einfdhnitte der Nuß liegende Stange verhindert wird. 


Bei den fo genannten Kettenfhlöffern hängt das Ende der Schlag— 
feber, ftatt auf dem Nußfrapfen zu ruhen, mit demfelben durch ein an Charnieren 
bewegliches kurzes Imwifchenglied zufammen. — Durch das Aufziehen des Hahns 
wird mittelft der Nuß die Schlagfeter gefpanıt, und bleibt in diefem Zujtande 
bis zu dem Augenblide, wo mittelft dos im Schafte des Gewehre angebrachten 
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Abzuges oder Drückers (detente, tricker, Irigger) die Stange aus ber 
Hinterraft der Nuß ausgehoben wird, folglich ber Hahn Freiheit erlangt, gegen 
die Batterie zu fchlagen. Wenn der Hahn halb aufgezogen ift (auf ber erften 
Ruhe fteht) kann nicht Tosgedrüdt werden, weil die Worderraft der Nuß fo 
tief und dergeftalt geformt ift, baß die Stange fie nicht anders als durch völ« 
liges Aufziehen des Hahns verlaflen kann. Bei fein gearbeiteten Schlöffern 
verbindet man mit der Nuß ein bewegliche Plätthen, ben fo genannten 
Springfegel, welder beim Schlagen bes Hahns fiher bewirkt, daß nicht 
etiwa zufällig der Etangenfchnabel in bie erfte Ruhe ber Nuß einfallen und 
den Hohn auf feinem Wege hemmen kaun. 

Dad Perkuſſions-Schloß (platine à percussion, percussion 
lock) ftimmt in feiner innern Einrichtung mit dem Steinfchloffe überein; 
nur die Äußeren Theile zeigen Abweichungen. Der Hahn trägt feinen 
Stein, fondern bildet eine Art Hammer; flatt der Pfanne ift ein ſchräg 
ftehender, abgeftußt=fegelfürmiger, ftählerner Stift (der Zündkegel, Pi— 
fton, piston, plug) angebradt, mwelder in feiner Achſe eine nad) dem 
Zündloche des Laufes hinführende feine Durdbohrung enthält. Auf den 
Zündkegel wird ein Eleines, von dünnem Kupfer verfertigtes, zhlindriſches 
Zündfäppden (Zündhütdhen, Zündfapfel, capsule fulminante, 
capsule à percussion, cap, percussion cap) geftedt, auf deffen Boden 
fich eine Eleine Dienge einer durch den Schlag entzüindlihen Maffe be= 
findet. Indem der Hahn auf den Zündfegel fchlägt, drückt er jene zivi- 
fchen beim Kegel und dem Boden des Hütchend eingefchloffene Maffe hef- 
fig jufammen, und beranlaßt dadurdy deren Entzlindung, wobei der 
Feuerſtrahl mit Kraft dur die Bohrung des Zündkegeld in den Lauf 
gelangt. 

Andere Konftruftionen des Schloſſes, wobei das Zündkraut bald als Pul⸗ 
ver, bald in Geftalt mit Wachs überzogener Pillen angewendet wurde, find 
jest außer Anwendung. Als Zündmaffe gebraudt man eine wie Schießpulver 
bereitete Mengung von chlorfaurem Kali, Schmefel und Holzkohle ; oder (in 
ber neueiten Zeit am gewöhnlichften) Krnallquedfilber, mit gemöhnlichem Mehl: 
pulver verfeßt. Jedes diefer Präparate, befonbers aber das Knallquedfilber, 
ift in der Zubereitung, und beim Transport in Maffen, fehr gefährlih, da 
leicht Selbftentzändungen erfolgen fönnen. — Die Bortbeile des Perkuſſions— 
Schloſſes (gegen das Steinjchloß) find hauptfählih: Schnelligkeit und Sicher: 
heit ber Entzündung, LZebtere in dem Maße, bag Wind, nafles Wetter, zufäls 
lige Berftopfungen des Zündkanals, ıc. nur fehr felten das Verſagen des Ge: 
wehres herbeiführen. — 

: Als befondere Vorrichtungen, welche ſowohl bei Steinfchlöffern als bei 
Perfuffionsfchlöffern Anwendung finden, find zu nennen: 

1) Steder, Stehfhlöffer (double detente)*), ein aus mehreren 
Hebeln und Federn zufammengefegter und im Schafte bes Gewehrs angebradh: 
ter Mechanismus, der die Stelle des gemöhnlichen einfachen Abzugs einnimmt, 
und in der Regel mit zwei Drüdern verjehen if. Nachdem mittelft des einen 
Drückers der Stecher aufgezogen ift, darf der andere nur äußerft leife mit der 
Fingerfpige berührt werben, um das Losgehen des Schuffes zu bewirken. Man 
vermeidet auf diefe Weife die Gefahr, durch den beim Losdrüden fonft faſt 
unvermeiblihen Rud das Gewehr aus der Bielrichtung zu bringen. Bei Schei- 
bengewehren find daher die Stecher von Wichtigkeit. 


— 


*) Karmarſch, Mechanik, ©. 66. 
Karmarſch Technologie I. 39 
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2) Die Sicherheit, eine Vorrichtung um das zufällige Losgehen ber 
Gewehre zu verhindern; 3. B. Schieber oder Hafen, welde den Hahn zu 
fchlagen verhindern ; eine Kappe, welche den Zündkegel (bei Perkuſſions-Schlöſ⸗ 
fern) bededt und ſchützt; u. dgl. m. 

3) Ganz abweichende Konftruftionen in den innern Schloßtheilen, zur 
Bereinfachung oder in anderer Abfiht angebracht. Hierher gehören auch die 
mebrfältig ausgeführten Perkuſſions-Gewehre mit einer Einrichtung, wodurch 
der Lauf vom bintern Ende ber geladen wird (unter biefen das neuerlich viel 
befprohene Zün dnadelgewehr, bei weldhem eine im Augenblide des Abs 
brüdens rafch vorwärtsgefchobene ftählerne Nadel in die an der Patrone be: 
findlihe Zündmaffe fliht und hierdurch die Entzündung bewirkt). 

Verfertigung der Gemehrläufe. — Das zu ben Läufen 
beftimmte, möglichft weiche, zähe und reine Eifen wird in Stäben von 2", 
bid 3 Zoll Breite und 1 Zoll Dide angewendet. Man zerhaut diefelben 
in Stüde von etwa 2 Fuß Länge, deren jedes beim nadfolgenden Aus⸗ 
fchmieden unter dem Waſſerhammer zwei Platinen, Zaufplatten 
oder Büdhfenbrände (lames, maquettes) gibt. Unter diefen Namen 
berfteht man Schienen faft von ber Länge eined Laufes, melde an einem 
Ende etwas breiter und dider find, ale am andern. Iebe folde Platte 
(welche nahe 2Y, Mal fo ſchwer fein muß, ald der ganz fertige Lauf 
nad der Vorſchrift ausfallen fol) wird in einer einzigen Hibe fertig ger 
macht, wozu zwei Arbeiter, höchſtens 5 Minuten Zeit und gegen 750 
Schläge des 150pfündigen, 6 Zoll body gehobenen, mit einer 11%, Zoll 
breiten Bahn verfehenen Hammers erfordert werben. Das Stabeifen 
erleidet bei der Verwandlung in Platten einen Abgang von 3 bis 4 Pro⸗ 
zent. Aus der Platte entfteht ein Lauf durch Zufammenbiegen (Rollen) 
über einem eifernen zulindrifhen Dorn, und nachhetiges Schweißen im 
Rundgeſenke, wobei ſich der Lauf zugleih um einige Zoll verlängert. Man 
bedient fih hierzu an einigen Orten der Sandhämmer, an anderen leichter 
Mafferhämmer. Im erftern Falle führt der Schmied einen Hammer von 
21, bis 3%, Pfund, der Zufchläger einen von 6 bis 8 Pfund Im 
ziveiten Falle gefhieht das Rollen mittelft einee Stredhbammers, ber, 
fo wie fein Amboß, eine ſchmale und flache Bahn befikt; da8 Schweißen 
hingegen unter dem 50 Pfund ſchweren Rohrhammer, bei welchem 
die Hammer- und bie Amboß = Bahn mit einer halbrunden Rinne (als 
Ober= und Untertheil de8 Geſenks) verfehen find. Der Dorn, auf wel⸗ 
chem das Rohr beim Schweißen ftedt, ift von Stahl, und nit fo Tanz 
al8 der Zauf, weil man ihn zuerft von dem einen dann bom andern Ente 
ber einftedt. Die Ränder des Rohrs werden beim Rollen enttweder nur 
genau an einander geftoßen, oder (nachdem fie beim Schmieden der Plat⸗ 
— etwas dünn ausgeſtreckt ſind) einen halben Zoll breit über einander 

elegt. 

ei ber Handarbeit rollen ein Schmied und fein Zufchläger den Lauf 
in drei Hißzen, und fchweißen ihn dann bergeftalt in Streden von ungefähr 
2 Boll Länge, daß auf jeden ſolchen Theil drei Higen gegeben werden, ein: 
fhfieglich derjenigen, toobei der Lauf glatt gehämmert (paffirt) wird. Der 
Zauf erhält im Ganzen während des Schweigens und Paflırens 60 bis 75 
Higen, wobei der Eifenabgang burdfchnittlich 26 Prozent vom Gewichte ber 
Platten beträgt. Ein Schmied mit feinem Gefellen rollt und ſchweißt in einem 
Arbeitstage von 10 Stunden entweder brei Zlinten-, ober 6 Karabiner: ober 
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9 Piſtolen-Zäufe. Unter dem Waſſerhammer erzeugen die nämlichen Arbeiter 
ungefähr drei Mal fo viel; aber man bat die richtige Behandlung des Eifens 
weniger in feiner Gewalt. Das Rollen erfordert zwei Hitzen; dag Schweißen, 
welches auch bier in Abtbeilungen von zwei Bol Länge gefchieht, für jede 
folhe Abtheilung nur eine oder höchftens zwei Hiten, fo daß ein Flintenlauf 
nur etwa 24 Schweißhigen und auf jebe derfelben 24 bis 32 Hammerfchläge 
(im Ganzen alfo etwa 600 bis 700 Schläge) nöthig hat. In zwei Schmiede» 
feuern, mit zwei Schweißern und einem Gebülfen (Dornfteder) köunen in 10 
Stunden leicht 13 oder 14 Läufe gefchmiedet werden. Die Berfertigung der 
Läufe durch Rollen und Schweißen ift allgemein gebräuchlich; neuerlich wenbet 
man nicht felten unter Walzen gefhweißte Röhre (S. 224) an’), wozu man 
öfters Platinen gebraucht, welche zu ®%,, ber Die aus Stahl, zu ’/, aus — 
mit dem Stahl durd Schweißung verbundenem — Eifen beſtehen: das Rollen 
wird in diefem Falle fo vorgenommen, daß das Eiſen fich äußerlich befindet. 
Nur als feltener Verſuch ift es zu betradhten, wenn mandmal Röhren burd 
Ausbohren maffiver Eifenftäbe erzeugt wurden. Man macht dagegen Läufe 
ganz von Stahl, indem man eine etwa 12 Zoll lange und fehr hide Stange 
Gußſtahl der Achfe nach burdhbohrt und Hierauf erft über einem Dorne zur 
erforderlihen Länge ausſchmiedet; ober einen ähnlichen hohlen Zylinder gießt 
und auf dem Dorne burh Hämmern ober Walzen ftredt**). 

Die Läufe erlangen durd da8 Schmieden weder eine genaue Run⸗ 
dung nod die erforderliche Glätte im Innern. Sie werden deshalb — 
nachdem fie durch Glühen in Holgkohlenfeuer, Weih-Einfehen, gled= 
mäßig weich gemadt find — auf ber Flinten-Bohrmaſchine, Bohr- 
banf (banc à forer)“ ) audgebohrt. Auf diefer Mafchine wird ber 
Lauf horizontal liegend auf einem eifernen Schieber (Schlitten) befe- 
fligt, und fammt diefem von einem Arbeiter durd den Drud auf einen 
Hebel (daB f. g. Krummeifen) dem Bohrer entgegengeführt. Lebterer 
wird von Waſſerkraft mittelft vorgelegten Räderwerks umgedreht, und 
madt 150 bis 180, bei manden Bohrbänfen bi8 330 Umläufe in einer 
Minute, durd melde Schnelligkeit der Gemehrlauf ſich fo erhigt, daß er 
fleißig mit Waffer begoffen werden muß. Eine Bohrbank erfordert etwa 
zwei Drittel Pferdekraft zur Bervegung. Die Bohrer, melde beim Ge- 
braud mit Del oder Talg gefchmiert werben, haben die Geftalt vierfan- 
tiger, 18 Zoll langer Reibahlen, melde an einen runden eifernen Stiel 
gefcehmeißt find; fünf bis zehn Bohrer (und felbft noch mehr) von ftufen= 
weiſe zunehmender Dide wendet man nad einander an, um bie Seele 
der Läufe allmälig auf das richtige Kaliber zu bringen. Man unterfihei= 
det dad Bohren (forage) in zwei Perioden, die man daa Schwarz⸗ 
bohren (Rauhbohren) und Weißbohren (Poliren) nennt. Bei 
Erfterem bohrt man bon beiden Enden bed Laufes nad ber Mitte ein, 
um die Anhäufung der Bohrfpäne zu vermindern; beim Weifbohren, 
durch welches die Arbeit beendigt wird, läßt man die Bohrer viel weni⸗ 
ger ftark angreifen, und bohrt vom Pulverfade an durd die ganze Zänge 
hindurch, legt auch längs des Bohrers ein halbrundes Holy (Polir- 
fpan) in ben Lauf, welches mit feiner Fläche eine Fläche des Bohrers, 


*) ‚Brevets XXXIII. 95. 
**) Polytechn. Journal, Bd. 95, ©. 176. 
***) Allgemeine Mafchinen-Encyklopädie, von 3. A. Hülffe, I. 492. 
39° 
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mit feiner konbexen Seite die Wand des Laufes berührt, und nicht nur 
zur Glättung der Letztern beiträgt, fondern auch zwei von den bier Kan— 
ten des Bohrerd zu ſchneiden verhindert, fo daß diefer überhaupt fanfter 
angreift. 

; Die zum Weißbohren gebrauchten Bohrer müflen ſtets von den aflerflein: 
ſten Scharten völlig frei fein, weil fie fonft Reifen (Bohrringe) erzeugen, 
welche der Glätte der Eeele nachtheilig find. Man erfennt, dag die Bohrung 
ihren erforderlichen Durchnieffer bat, daran, daß ein ftählerner gehärteter, ein 
Paar Zoll langer Kaliber « Iyliuder (dez) leiht und ohne bemerfbaren 
Spielraum ſich in den Lauf einfchieben läßt. Inden man einen ſolchen 3Y- 
linder langfam durch den Lauf bindurchgleiten läßt, bemerft man auch, ob 
etwa ftellenweife die Ecele einen verſchiedenen Durchmefler beſigt. Während 
des Bohrens befichtigt man bie Läufe öfters, und wenn fie fih durch die Ar: 
beit gekrümmt haben, richtet (dreffirt) man fie mittelft bölzerner und ci« 
ferner Hämmer, oder zwifchen zwei Holzftüden im Schraubftode. Am ferg: 
fältigften muß hierauf geachtet werben, wenn die Seele ſich ihrer Bollentung 
nähert; man entdedt dann die etwa vorhandenen Biegungen mit einer durd 
den Lauf gezogenen und mittelft eined Bogens angefpannten Darmfaite oder 
eines eben fo angewenbeten Drahtes, indem man ben Lauf gegen das Licht 
bält, und durchſieht. Ein Arbeiter muß des Tages zehn Flintenläufe bobren 
(fhwarzbohren) oder eben fo viele poliren (weißbohren). — In manden Fabri⸗ 
fen werden bie Läufe nach dem Bohren noch durch Ausziehen, Auskol— 
ben geglättet, indem man durch diefelben, ber Länge nad, einen an einer 
Eifenftange befeftigten ftählernen, feilenartig gehauenen oder einen bleiernen, 
mit Oel und Schmirgel verfehenen, Kolben bin» und berzieht. Doch ift dieß 
überflüffig, wenn beim Bohren mit geböriger Sorgfalt zu Werke gegangen 
wurde. . 

Das Aeußere der Läufe wird durch Abſchleifen auf großen, bom 
Maffer getriebenen Sandfteinen bearbeitet. Dan verrichtet dad Schleifen 
zum Theil fhon nad) Beendigung des Schwarzbohrend, und vor tem 
Meißbohren, weil beim Schleifen bie Seele Schaden leiden könnte, wenn 
fie ſchon ganz fertig wäre; es wird aber jedenfalls erft nad) den Weiß⸗ 
bohren vollendet. Die Schleiffteine haben 6 bis 10 Fuß Durchmeſſer, 
10 bis 13 Zoll Dide, und maden 100 bis 180 Umläufe in der Mi- 
nute. Sie werben in der Pegel naß gebraucht, weil da8 Lrodenfchleifen, 
wiewohl es fehneller geht, dur den Staub der Geſundheit ſchädlich iſt, 
und eine weniger feine Oberfläche berborbringt. Der Lauf wird quer auf 
den Stein (parallel mit deffen Achſe) gelegt, und durch einen Hebel over 
auf andere Weife angebrüdt, wobei er fid) durch die tangentielle Reibung 
des Steind von felbft, oder mit geringer Nachhülfe ded Arbeiters, um 
feine Achfe dreht. 

Der Schleifer (emouleur) hat feinen Platz neben (nicht vor) dem Steine, 
un bei. etwa eintretendem Berfpringen des Letztern in Sicherheit zu fein. Bon 
Beit zu Zeit wird mittelft des Rohrzirkels, Laufzirkels (compas 
d’epaisseur) erforfcht, ob rund herum an jeden einzelnen Querfchnitte gleiche 
Gifenftärfe vorhanden feiz und wenn dieß nicht der Fall ift, werben die dicke⸗ 
ren Stellen vorzugsweife abgefohliffen. Die gefchliffenen Läufe werden an ei: 
nem Ofen getroduet. — Auf einem neuen, nod großen Steine fhleift ein 
Arbeiter in zmölf Stunden 30 bis 36 Zlintenläufe, dagegen auf einem durch 
den Gebrauch fhon klein gemorbenen oder auch dünnen Steine nur 16 bis 18 
Man erneuert deßhalb die Steine, wenn fie bi8 auf 3 Fuß Durchmefler ab» 
genugt find. Gin Stein von 6!/, Fuß Durchmefler erfordert bei 180 Um: 
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drehungen in der Minute 5 Pferbeftäfte zur Bewegung, unb kann 1000 bis 
1500 Läufe fehleifen ehe feine Größe auf 3 Fuß vermindert ift. 

In einigen Fabriken erfpart man das Schleifen der Läufe zum Theile 
dadurch, daß man diefelben — auf einem eiſernen Dorue ſteckend — in einer 
eigens hierzu gebauten Drehbant*) mittelft eines Supports abdreht. Diefes 
Berfahren gewährt größere Schnelligkeit als das Schleifen, und zugleich den 
Bortheil, daß man einer ringsum gleichen Eiſenſtärke fiherer ift. 

Nach Vollendung ded Scleifend werden die Läufe abermals mit der 
Saite oder dem Drahte geprüft, und nöthigen Falls gerichtet. Dann 
wird das hinterfte Ende der Serle (fo weit hinein als tie Schwanz 
fhraube reihen muß) mittelft eines Senkers zylindriſch, und konzentriſch 
mit der Bohrung, erweitert; und in diefer Erweiterung mittelft dreier auf 
einander folgender Schraubenbohrer da8 Gewinde für die Schwanz— 
fchraube gefhnitten. Die Schraube felbft wird in Geſenken gefchmicdet, 
abgefeilt, und durch Schneiden in einer Schraubenfluppe mit dem Ge⸗ 
winde berfehen. 

Das Audmadhen oder Zurichten der Läufe begreift das Nach— 
Schneiden (die Vollendung) des Gewindes flir die Schwanzfchraube; die 
Berfertigung des Zundlochs; das Anlöthen des Abfehens, des Korn, der 
Schaft: und BajonnetHaftenz endli daB Abziehen. — Das Züntlod) 
wird entweder mit einem Meinen, durch Näderwerd und eine Handkurbel 
umgedrehten Bohrer gebohrt, oder — was gewöhnlicher ift — burdjge- 
fchlagen.” Im letztern alle wird erft ein koniſch zugefpigter Stahlſtift 
duch die Wand des Laufe durdhgetrieben, dann der außen um das Loch 
entftandene Aufwurf niedergehämmert, endlid) da8 od) durch Einfchlagen 
eines zylindriſchen Stiftes völlig ausgebildet. Soll das Zündloh von 
innen ber ausgeſenkt (trichterförmig erweitert) werden, fo geſchieht dieß 
mittelft einer fehmalen, durd dad hintere Ende des Laufs einzuſchiebenden 
Vorrichtung, an mwelder ein Fonifcher Verſenker durd mehrere kleine Räder 
und eine Kurbel umgedreht wird"). — Das Abfehen und dad Korn, 
welche beide zum Zielen auf dem Laufe angebracht find, werden mit Meſ—⸗ 
fing (bei feinen Zäufen mit Silberſchlagloth) angelbthet. Gleiches gilt 
von dem Bajonnet-Hafte bei Militair-Gewehren, und bon ben Schaft: 
Haften; Letztere find flache Ringe, durch melde, zur Befeftigung des Schaf- 
tes am Laufe, Stifte oder Schieber geftedt werden, kommen aber nur bei 
Gewehren vor, welche nicht wie die meiften Militair= Gewehre mit aufje- 
fhobenen meffingenen oder eifernen Bändern verfehen find. — Das Ab— 
ziehen der Läufe geſchieht mittelft der Weile der Länge nad, wobei man 
die Weile quer über den Lauf, ein gedltes Holy unter denfelben legt, Weile 
und Holz mit den Händen zufammenfaßt, und nad) jedem Zuge den Lauf 
(welcher horizontal zwifhen dem Körper des Arbeiterd und einem aufs 
rechten Pfahle geftügt ift) ein wenig dreht. 

Ein wichtiger Punkt find bie Proben, welchen bie Läufe nunmehr unter: 
morfen werben, und durch welche man alle in dem Eiſen — fei es megen 
mangelhafter Beichaffenheit beffelben oder in Folge fihlechter Bearbeitung — 
vorhandenen Fehler zu entdeden fucht. Die Laufproben find von zweierlei 

*) Brevets, Il. 132. 
») Werkzeugſammlung, S. 80. — Karmarfh, Mechanik, S. 173. 
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Art, nämlich das Beſchießen und der Schweißkeller; in ven meiſten 
Fabriken begnügt man fi) jedoch mit der Befchießprobe allein, welche barin 
befteht, daß man eine große Anzahl Läufe mit beträchtlid, verftärkter Ladung 
zwei Mal ladet und durch ein Lauffeuer abfhießt. Diejenigen Stüde, welche 
bierbei nicht zerfpringen und auch feine andere fihtbare Befhäbigung erhalten, 
werden entweder für gut erfannt, oder noch (nachdem fie gereinigt und einge» 
dit find) 14 Tage lang in einem mäßig feuchten Keller (den Schweißkeller) 
geftellt, wo ſich jeder Eleine Riß, jebe unganze Stelle u. dgl. durch das Roſten 
bemerklich macht. Wenn auch diefe Probe beftanden ift, werben bie Läufe 
noch ein Mal mit der Zeile nad) der Länge abgezogen, und find nun fertig. 

Abweichende Arten von Gewehrläufen: — a) Gedrehte Käufe 
(canon tordu) find auf die gewöhnliche Weife aud Platten gerollt und 
geſchweißt, aber bei jeder Schweißhige in den Schraubftod gefpannt unt 
zufammengedrebt, mwodurd die Schweißnaht (seam) und die Faſern 
des Eifens eine fhraubenförmige Richtung annehmen (eine halbe Win- 
dung oder etwas mehr auf ber ganzen Länge des Laufes). Die Läufe 
gewinnen hierdurch an Widerftandsfähigkeit gegen dad Zerfpringen. 

b) Gewundene Läufe, Banbläufe (canon & rabaı, 
tıisted barrel). Weber ein dünnes, wie gewöhnlich gefehtweißtes Rohr 
(#utterrobr, Hülſe, chemise) wird ein flader Eifenftab von 6 bis 
9 Linien Breite fohraubenartig gewunden und unter fleißigem Stauden 
(um die Windungen einander zu nähern) gefhmweißt. Beim Ausbohren 
diefer Läufe wird die Hülfe ganz wieder weggeſchafft. Der Bortheil ijt 
bier ber nämliche wie bei den gedrehten Zäufen, nur in nod höherem 
Maße, weil nicht wie dort die Eifenfafern eine gezwungene Lage erhalten, 
welche ihrer Beftigkeit Nachtheil bringen kann. 

Oft wird das Band ohne Hülfe, unmittelbar über einem Dorn, gewun: 
den. Man macht es gewöhnlich aus zwei ober drei Schmiebeifen-Sorten, wo: 
von 24 Platten oder Schienen (das Padet wiegt anfangs wohl 40 Pfunt) 
in abmwechfelnder Reihe auf einander gelegt und zufanımengefchweißt werben; 
worauf man das Ganze mit böchfter Vorficht ausftredt (damit die Schichten 
gerade und parallel bleiben), und das Band fo um den Dorn widelt, daß bie 
Schichten auf der Kante fiehen. Solche Röhre zeigen, mit ſchwacher Eäure 
gebeizt, eine Art Damafzirung, aus lauter parallelen Schraubenlinien von 
heller unb dunkler Farbe beftehend. — Für die Fabrikation im Großen ift «3 
gebräuchlich, die aus Schichten oder Lagen geſchweißte Schiene breit ausjumal« 
zen unb zum Gebrauch in mehrere Streifen mittelfi eines Schneidwerkes (S. 
156) zu zertheilen. Gin empfehlenswerthes aber Eoftfpieligeres Berfahren be: 
fteht darin, den Lauf aus zwei neben einander um den Dorn gewidelten drei: 
kantigen Bändern zu bilden, von melden das Eine feine Kante nad außen, 
das Andere diefelbe nach innen kehrt, fo daß Beide gegenfeitig fi) zur vierſei⸗ 
tigen Geftalt ergänzen. Die Schweißfugen geben biernah ſchräg durch ic 
Wanddicke bindurh und find folglich breiter als fonft, was eine feftere Ver 
bindung zur Zolge hat. 

e) Damafzirte Läufe (canon damassé). Bandläufe, wozu 
die Bänder aus hartem und weichem Eifen (auch wohl aus Eifen un 
Stahl) zufammengefeßt, durch Schweißen, Ausftreden, Drehen und Platt: 
ſchlagen vorbereitet find (S. 32). Dad Beitzen geſchieht wie bei anderen 
damafzirten. Arbeiten (S. 31). Je feiner der Damaft werden fol, deſte 
dünner muß da8 gedrehte Band fein, daher können dide Läufe (Büchſen⸗ 
läufe) nur mit einer Hülfe gemadt werden. Dan mwidelt oft fünf Bän— 
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der neben einander auf (gleichſam wie ein fünffaches Schraubengewinde), 
nämlich vier damafzirte und ein ſchlicht geſtreiftes (f. oben, bei den Band- 
läufen). ' 

Die größte Aufmerkſamkeit ift darauf zu wenden, baß die einzelnen Bän— 
der bei ihrer Berfertigung einen völlig gleichen Grab von Drehung erhalten, 
weil fie fonft ungleich große, nicht zufammenpaffende Figuren geben. Der 
Materialaufwanb zu biefen Läufen ift fehr groß wegen bes höchſt beträchtlichen 
Abbrandes bei ben vielen Schweißungen: ein Lauf der ganz fertig 2 bie 3 
Pfund wiegt, erfordert mandmal 100 Pfund an rohem Stabeifen. 

d) Drabtläufe (canon file). Ein dünner Lauf wird mit etwas 
ſtarkem Eifendrahte diht und in vielfachen Lagen über einander regel- 
mäßig betwidelt (fo daß da8 Ganze wohl Armedide hat), dann ges 
fhweißt. Das Futterrohr wird audgebohrt, der fertige Lauf mit Säure 
gebeißt. 

Die Drabtläufe find den Bandläufen im geftreiften Anfehen ähnlich, und 
gewähren nicht nur gleich jenen eine ber Feſtigkeit fehr günftige Lage der Ei» 
fenfafern, fondern auch den Vortheil, daß das Material (Draht) an fi ſchon 
größere Zähigkeit befigt als gefchmiedetes Eiſen (S. 199, 4). 

e) Doppelläufe (double barrel). Die Läufe der Doppelgemehre 
(fusil à deux coups) werden, nachdem fie auf die gewöhnliche Weife 
einzeln ausgearbeitet und vollendet find, durch zwei oben und unten auf- 
gelegte und durch Lothen befeftigte eiferne Schienen (Rippen ober 
Reife) vereinigt. Dan bewirkt die Löthung bald durchaus mit Meſſing 
oder Silberſchlagloth; bald nur auf 3 bi8 4 Zoll vom Pulverfade mit 
Schlagloth und Übrigens mit Zinn, durch zwei glühende Löthfolben, 
welche beim Pulverfade in die beiden Nöhre geftedt und allmälig bis zur 
Mündung vorgefhoben werden. Die Zinnlöthung ift, ungeaditet fie we— 
niger Veftigfeit gewährt, der Löthung mit Silber oder Meffing vorzuziehen, 
weil durch ſtarkes Erhiten die Läufe leicht Erumm werden. 

f) Gezogene Läufe (S. 607). Die Verfertigung der Züge gr= 
fhieht auf der Ziehbanf (machine A rayer, rifling machine, rifling 
bench). Hier ift der zu ziehende Lauf in horizontaler Lage unbeiveglid) 
befeftigt. Unweit von demfelben befindet fi in gleicher Unbetveglichkeit 
ein ſchon gezogenes Rohr (Zugrohr, Mutterlauf) deifen Achſe in 
die Verlängerung der Achſe des Laufes fällt. In die Höhlung des Mut- 
terlaufes hat man Blei gegoffen, wodurch ein Kolben entftanden ift, der, 
wenn er an feiner eifernen Stange mittelft eines Querheftes gezogen wird, 
fid) zugleid von felbft dreht, wie der Drall der Züge ed vorfKreibt. Die 
Verlängerung der eifernen Zugftange gebt in den zu bearbeitenden Lauf 
und trägt hier an ihrem Ende einen 6 bis 8 Zoll langen hölzernen Kol- 
ben mit zwei ober drei feilenartigen, “, Zol langen Schneideifen, 
deren aus dem Holze hervorragende Kante fo breit ift, ald die Züge fein 
müffen. Macht nun der Bleikolben feine fhraubende Bewegung bin und 
ber in dem Mutterrohre, fo befchreiben die Schneideifen ganz denfelben 
Meg in dem neuen Laufe, und fehneiden gemwundene Züge in denfelben 
ein. Durd eine angebrachte Theilfcheibe kann der Mutterlauf nebft fei= 
nem bleiernen Kolben, der Zugftange und dem hölzernen Kolben mit ten 
Schneideifen, um beftimmte Theile des Kreifes gedreht und wieder feftge- 
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legt werden, wodurch man eine beliebige Anzahl von Zügen und eine 
völlig gleide Entfernung zwiſchen denfelben erhält. 

An der gewöhnlichen Ziehbank find Berbefferungen angebracht worben ”). 
— lim den Zügen ihre Raubigkeit und Schärfe zu nehmen, gießt man über eine 
in den Lauf geftedte Eifenftange auf 6 bis 7 Zoll Länge Blei ein, und bildet 
fo einen Kolben, der, mit Schmirgel und Del verfehen, einige Zeit hin und 
hergezogen wirb. 

Manche Gewehrläufe werden auf glühenden Kohlen blau angelaffen, 
nachdem man fie mit Del beftrihen und mit Afche befiebt hat, Andere 
(befonderd die Draht», Band» und damafzirten Läufe) werden braun ge- 
madt (S. 492). Das Aetzen (S. 449, unten), Bergolden mit Blatt- 
gold (S. 476) und Graviren (S. 446) werden oft zur Berzierung der 
Zäufe angewendet. Mit Gold eingelegte Schrift wird hervorgebradt, in- 
dem man bie Züge mit Grabſticheln oder Pleinen Meißeln fo einfchneidet, 
daß fie unterwärts (d. h. nad) innen) etwas breiter find, fie mit Draht 
bon feinem Golde audlegt, und diefen bineinhämmert. 

Berfertigung der Gewehrſchlöſſer. — Sämmtlide Schloß— 
theile werden ganz aus gutem zähem Stabeifen gefchmiedet (oder glübend 
in gefenfartigen Stempeln unter dem Prägmerfe gepreßt) **), mit Aus— 
nahme der Batterie, bei welcher auf der Schlagflähe Stahl vorgeſchweißt 
wird, und ber Federn (Schlagfeder, Batteriefeder, Stangenfeder), toelde 
nur aus Stahl beftehen. Beim Schmieden werden in den großen Fabri- 
ten zahlreiche verfchiedene Gefenke zu Hülfe genommen; mande Stüde 
werden theilweife im glühenden Zuftande befeilt. 

Wie oft ein Stüd in das Feuer fommen muß, hängt natürfi von bef: 
fen Geftalt und Größe, fo wie von der Gefchidlichkeit des Schmiedes ab: im 
Allgemeinen fann man annehmen, baß das Schloßhleh 8, die Batterie 10, 
ber Hahn (ohne die Oberlippe und die Schraube) 11, die Studel 2, die Stange 
3, die Nuß 3, die Schlagfeder 11, die WBatteriefeder 9, die Stangenfeber 4, 
eine der größern Schrauben 2 Higen, eine ber Bleineren Schrauben 1 Hise, 
erfordert. Der Eifen- Abgang ift hiernach fehr ungleich, und beträgt bei den 
verfchiedenen Stüden 10 bis 30 Prozent bes Gewichte. Tin Schmied mit 
feinem Gefellen oder Zuſchläger kann, wenn er nur Schloßblech, Batterie, 
Hahn, Studel und Stange ſchmiedet, täglich zu 8 Sclöffern die genannten 
Beftandtheile (alfo 40 Stüd) liefern; wenn er bloß Nüffe verfertigt, täglich 
bei 100 Stück; wenn er nichts als Federn macht, täglich die Zedern zu 20 
bis 24 Schlöffern (60 dis 72 Stüd). 

Die gefhmiedeten Beftandtheile werden durch Ausglühen erweicht 
(weich eingefegt) und mit einer groben Beile von Zunder gereinigt; 
dann nad) ftählernen Lehren befeilt (beftoßen), hin und mieder mittelft 
Bräfen oder Schneidrädern (S.294) bearbeitet; mit den nöthigen Löchern 
berjehen, melde man bohrt, zum Theil auch mittelft des Durchſchnittes 
ausftößt; und kalt in Geſenken überhämmert (um dem Eifen mehr Did: 
tigkeit zu geben). Die Schrauben werden abgedreht und durch Schneiden 
in Heinen Kluppen mit den Gewinden verſehen. Die übrigen Beftand- 
theile werben bierauf noch ein Mal geglüht, mit feineren Feilen nad ten 
Lehren völlig genau auögefeilt, richtig jufammengepaßt, und endlich ge- 


°) Bulletin d’Encouragement, XVI, (1817) p. 219. 
) Polytehn. Journal, Bb. 72, ©. 92. 
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bärtet. Was die Federn betrifft, fo taucht man diefe in Lehmbrei und 
madt fie kirſchroth glühend; ſteckt fie ſchnell in kaltes Waſſer; beftreicht 
fie mit Talg, welches man auf dem Feuer abbrennen läßt (S. 16); 
und löfcht fie in Del, zulekt aber in kaltem Waffer ab. Die aus 
Eifen gefhmiedeten Schloßtheile werden durch Einfegen. (S. 29) gehärtet, 
indem man bie Stüde von 12 bis 25 Schlöffern in einem Kaften von 
Eifenbled mit gepulverten verfohlten Zeder-Abgängen einpadt, den Kaften 
oben mit naſſem Lehm bededt, 1 bis 2 Stunden lang rotbglüht, den 
Lehm abräumt, und den ganzen Kaften in Waffer wirft. Statt dieſes 
Verfahrens kann vortheilhaft dad Beftreuen mit blaufaurem Eifenkali ans 
gewendet werden (S. 29). Die Schrauben werden hierauf mit Del be- 
nekt und auf Kohlenfeuer abgebrannt. Das nad dem Härten folgende 
Poliren der Scloßtheile gefhieht theild auf Scheiben von Eichenholz mit 
Schmirgel und Del, zulegt aber mit Kohlenpulver; theild aus freier 
Hand mit Schmirgelhölzern und dann mit Kalk oder Zinnaſche. SOefters 
läßt man den XTheilen die durch das Einfeßen entflandene graue Warbe, 
melde durch Beiten mit Effig oder verdünntem Sceidewaffer noch ber= 
fhönert wird: in diefem alle muß das Poliren vor dem Härten Statt 
gefunden haben. Die Nuß, die Stange und bie Stubdel läßt man ſchließ— 
lich auf einem Eifenbledje über Kohlenfeuer blau oder violett anlaufen. 
Auch der fo genannte Trieb (foe), nämlid jener Borfprung des Pfann= 
dedeld, womit derfelbe auf der Batteriefeder gleitet, muß blau angelaffen 
tverden, damit er die Weder nit abnutztz man bemirkt dieß, indem man 
jenen Theil in geſchmolzenes Blei taucht oder mit einer glühenden Zange 
anfaßt. 


XX. Verzabnte Mäder, Zahnräder (roues dentées, toothed 
* wheels). 


Das häufige Vorkommen derfelben bei Maſchinen aller Art madıt 
fie zu einem fo wichtigen Gegenftande, daß ihre Verfertigung nicht über— 
gangen werden darf. Bon den ganz hölzernen Rädern, melde man bei 
vielen großen Mafchinenwerken findet, und bei melden die Zähne einzeln 
in Zöcher eines aud mehreren Theilen zufammengezimmerten Kranzed ein 
gefeßt werden, kann bier nicht weiter die Nede fein. Zudem find metal- 
Iene Räder nit nur bei Heinen Mafchinerien allgemein, fondern auch bei 
gut gebauten großen Werfen vorzugsweiſe im Gebraud). 


Metallene Zahnräder find entweder aus Eiſen oder (bei geringer 
Größe) aus Meffing verfertigt; aus Stahl macht man nur die Getriebe 
(pignons, pinions) bei Pleinen und feinen Räderwerken. Eiferne Räder, 
bon mehreren Fuß bis zu wenigen Zoll Durchmeſſer, werden nad) hölzer- 
nen Modellen in Sand gegoffen (S. 90), wobei fie fogleih die Zähne 
(dents, ieeth) erhalten, welche man nachher, fo fern es nöthig ift, durch 
Befeiln — unter Mithülfe einer Zehre, Zahnlehre“) — augbeffert 


) Lehre für Ponifhe Räder: Polytechn. Gentralbl. 1849, ©. 1089. — 
Kronauer, Beitfehrift, 1849, ©. 268. 
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und beridtigt *). Große Räder gießt man auch wohl ohne Zähne, mit 
Löchern in dem Kranze, in welde dann hölzerne Zähne eingefeßt werden; 
und man läßt am zwedmäßigften ein foldhes Rab in ein ganz gußeiſernes 
eingreifen, weil bei diefer Anorönung am wenigften Geräuſch entfteht, 
wenig Reibung Statt findet, und im Balle eines Zahnbruches fletd nur 
ein hölgerner Zahn zu Grunde geht, der leiht und ſchnell erneuert wer: 
den kann. Seltener findet man hölzerne Räder, auf beren Kranz guß⸗ 
eiferne gezahnte Segmente aufgefhraubt find. 

Bei den meiften Heinen Nädern (don etwa 3 oder 4 Zoll Durd- 
mefjer abwärts), fo wie bei feinen Berzahnungen überhaupt, erden tie 
Zähne durch Einfhneiden (fendre, cuiting) gebildet, indem man 
eine glattrandige zirkelrunde Scheibe aus Eifen oder Meffing giebt, aus 
Eifen ſchmiedet oder aus Meffingbleh aushaut; derfelben durch Abdrehen 
auf der Drehbank oder dem Drebftuhle ihre richtige Geftalt und Größe 
gibt; auf dem Räderſchneidzeuge den Umkreis .mit ber gehörigen Anzahl 
gleich tiefer, gleich breiter und gleid) weit von einander entfernter Ein- 
Schnitte verfieht; endlich mit Wälsfeilen (S. 292) aus freier Hand, oder 
auf der Wälzmafchine, die zwiſchen den Einfchnitten ftehen gebliebenen 
Zähne nad der richtigen Krümmung abrundet. 

Das Räderſchneidzeug, Schneidzeug, die Räderſchneid— 
maſchine (machine à fendre [les roues], cufling engine, wheel- 
cutting engine, teelh-culting engine, rotchet engine) **) ift nad) dem 
Mrinzipe der KreissTheilmafhinen (S. 244) gebaut. An einer vertikalen 
Achſe ift in horizontaler Ebene die Theilfcheibe (plate-forme, 
division-plate) von 5 Zoll bis zu 3 Fuß und mehr im Durchmeſſer befe- 
fligt, auf deren oberer Fläche viele fonzentrifche Kreislinien gezogen find. 
Jeder diefer Kreife ift in eine andere Anzahl von gleichen Theilen getbeilt, 
und die Theilpunfte find dur genau gebohrte, teterfürmige Löcher 
oder Grübdhen bezeichnet. Unabhängig von der Theilſchübe befindet fid 
an dem Geftelle der Maſchine ein eiferner oder ftählerner Arm, die Al- 
bidade (alidade), mit einem Ende um ein Gewinde horizontal beweg⸗ 
lih, nahe am andern Ende eine ſenkrechte, kegelförmige flählerne Spike 
tragend, melde in einen beliebigen Punkt der Scheibe eingefeßt werten 
kann, indem man bie Alhidade nad Erforderniß an ihrem Getvinde auf 
die betreffende Stelle führt. So lange die Spitze in einem Lode ter 


) Mafchine zur Berfertigung der Zähne an ben hölzernen Rad: Mobellen: 
Berliner Verhandlungen, XII. (1833) &. 37. 


**) Berthoud, Essai sur l’horlogerie, 1. 23. — Borgnis, VI. 184. — 
Poppe, Handbuch für Uhrmacher, IT. 5. — Geißler's Uhrmacher, IN. 
103. — Bulletin d’Encouragement, XIMl. (1814) p. 182; XLII. (1843) 

. 4575 XLIV. (1845) p. 178. — Industriel II. 152. — Le Blanc, 
ecueil, IV. Plagches, 11, 12. — Armengaud IV. 310. — Technolog. 
Encyklopädie, Bd. Kl. S. 329, Artikel: Räderfhneidzeug — Ber 
liner Berhandlungen, XIV. (1835) ©. 67. — Gewerbeblatt für Sadıfen, 
1844, ©. 105. — Sächſiſches Gewerbeblatt, von F. G. Wied, 1. Jahrg. 
Ghemnis 1842, ©. 84. — Kronauer, Beitfchrift, 1848, ©. 25. — Yo 
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Theilſcheibe ſteht, ift der Zehtern freie Drehung gehindert, und man kann, 
mit der noch näher anzugebenden Vorrichtung, einen Einfchnitt in das 
Rad machen, welches oben auf der Achfe der Theilfcheibe, mit diefer pa= 
ralfel und konzentriſch, befeftigt worden if. Wird hierauf die Spike der 
Albidade ausgehoben und, nad) geringer Drehung der Scheibe, in einen 
folgenden Theilpunkt wieder eingefeßt; fo hat auch dad Rad einen entfpre= 
chenden Bogen befchrieben. Man macht fodann den zweiten Einſchnitt, 
und fährt auf diefe Weife fort, bis Rad und Theilfheibe endlich den 
ganzen Kreid durdlaufen haben, und der Umkreis des Rades mit Ein- 
ſchnitten angefüllt ift. 

Angenommen, man babe ein Rad mit 48 Zähnen zu fchneiden, fo wird 
man auf ber Theilfcheibe den in 48 Iheile getheilten Kreis auffuchen und auf 
die befchriebene Art gebrauchen; wobei nad jedem Schnitte die Scheibe und 
bas Rad 3/,, einer Umdrehung maden. Man fieht leicht, daß ein Kreis, deſſen 
Theilzahl ein Vielfaches von 48 ift, 3. B. 96 ober 144, die gleichen Dienfte 
feiftet, wenn man bei jedem Fortrüden, flatt Eines Theils, zmei ober drei 
Iheile nimmt. Um in folhen Fällen das Abzählen zu erfparen und Srr: 
thümer zu vermeiden, ift es gut bie Zöcher der am öfteften gebrauchten Kat: 
torensXTheilungen auf irgend eine Weife auszuzeichnen*). Durch ein eigen: 
thümliches Verfahren kann man aud Zahlen fehneiden, die weder einfady noch 
vervielfadht auf der Scheibe vorhanden find *”). 

Die Borrihtung zum Einſchneiden felbft befteht aus einem Schneid> 
tade (einer Fräſe, fraise, cutling-file, ©. 294) von Y, bis 2 Zoll 
oder mehr Durchmeſſer, deſſen Achſe in horizontaler Zage zwiſchen zwei 
Spiten fi umdreht, und entiweder dur den Drehbogen (S. 269) oder 
— bei großen Schneidzeugn — durch eine Rolle, ein Rad und einen 
enblofen Niemen, aud) wohl durdy Rad, Getriebe und Kurbel, in ſchnelle 
Bewegung geſetzt wird. Daß dad Schneidrad eine der Breite der Zähne 
angemeffene Dide haben, und daß daher ein Vorrath verſchiedener foldher 
Räder zur Hand fein muß, berfteht fi bon ſelbſt. Große Schneidräder 
feßt man aus mehreren (3. B. ſechs) Theilen zufammen ““). Der Theil 
des Geftelld, in welchem das Schneidrad liegt, läßt fi dur eine Schraube 
der Achſe der Theilſcheibe näher bringen oder bon derfelben entfernen, 
wie die Größe des einzufchneidenden Rades ed erfordert, 

Winkelräder (Kegelräber, roues d’angle, devil wheels, bevelled 
wheels) und Kronräber — de champ, crown-wheels) kann man durch 
Modifikationen in der Stellung des Schneidrades eben ſo leicht verfertigen, 
als Stirnräder; doch muß an Erſteren (dem Kegelrädern) die richtige Verjün— 
gung der Zähne erft durch nachträgliche Ausfeilen erzeugt werben, fofern nicht 
fhon beim Einfchneiden Kunftgriffe angewendet werden, welche das Verfahren 
etwas weitläufig und ſchwierig maden. Um fohräge Zähne (3. B. an dem 
Rade einer Schraube ohne Ende) einzufchneiden, läßt fi) die Achfe des Schneib» 
rabes dermaßen fchräg ftellen, daß fie unverändert in ber urfprünglichen verti« 
falen Ebene bleibt. Statt ber Xheilfcheibe wird zumellen ein Zahnrad mit 
Schraube ohne Ende angebradt. Große Schneibmafchinen find oft nach Art 


*) Mittheilungen, Lief. 53 (1847), &. 379. 
**) Jahrbücher, X. 88. — Bulletin d’Encouragement, XXIII. (1824) 
p. 162. — Polgtechnifches Journal, Bd. 15, S. 394. 
**) Bulletin de Mulhausen XVIII. 273. — Jobard, Bulletin, VII. 81. 
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einer Drehbank gebaut, an beren Epinbel, mittelft einer Planfcheibe (S. 319), 
das zu fehneidende Rad eingefpannt wird. 

Die Wälzmafdhine Zahnwälzmafdine, Binirmafdine, 
Arrondirmafdine, machine à arrondir, finishing engine) ”) wirt 
nur zum Abrunden der Zähne bei Heinen Rädern (in Uhren) gebraudt, 
und felbft bier nicht allgemein, indem man fid häufig auf die Anwen⸗ 
dung der aus freier Hand zu gebraudenden Wälzfeilen beſchränkt. Bei 
der gewöhnlichſten Wälzmaſchine (outil à planche) wird da8 eingeſchnit— 
tene Rad mit feiner horizontal Liegenden Achſe oder Welle dergeftalt an— 
gebracht, daß es fich leicht drehen, aber auch feitftellen läßt. Die Beile, 
welche gerad und 1 bie 2 Zoll lang ift, befindet fi an einem auf Rol⸗ 
Ien laufenden, borizontalen meffingenen Schieber (planche), und mird 
fammt demfelben mit der Hand, parallel zur Radachſe, Hin und ber be= 
wegt. Sie hat zwei konkave Aushöhlungen oder Furden, melde nad 
Art eines einfahen Feilenhiebes geferbt und von folder Geftalt find, daß 
fie die einander zugefehrten Hälften ziveier benachbarten Zähne gleichzeitig 
abrunden. — Andere Mafchinen verrihten dad Wälzen mittelft einer 
Fräſe und drehen dabei ſelbſtthätig das Rad Zahn nad Zahn herum; 
von diefer Art ift der aus Frankreich flammende Arrondisseur heli- 
coidal **) und eine auf dem Schwarzwalde erfundene Vorrichtung ). 

Es gewährt eine große Zeiterfparniß wenn das Wälgen der Zähne 
mit bem Einfchneiden verbunden, d. h. dem Zahne durd das Einſchnei⸗ 
den felbft fogleih die richtige Abrundung gegeben wird. Hierauf find 
denn in ber That biele Bemühungen gerichtet worden. Die Fräſe des 
Räderſchneidzeugs erfüllt die doppelte Aufgabe des Einfchneidend und Ab- 
rundens, wenn ihr Profil eine angemeffene zu beiden Seiten ausgehöhlte 
Geftalt hat. Diefe ift aber nur bei Fräſen bon etwas bedeutender Größe 
leicht mit der erforberlihen-Geftalt herzuftellen, weshalb audy meift nur 
größere Schneidzeuge zum Rundeinſchneiden mittelft Fräſen vorge 
richtet zu werden pflegen. Im Allgemeinen ift e8 bortheilhafter, ſtatt der 
Fräſe einen einzelnen Zahn, Schneidzahn, d. h. einen flählernen 
Meißel anzuwenden, deffen Schneide die Seftalt der Zahnlüde (des 
Zwiſchenraums zweier Radzähne) mit Einfluß der Abrundung befikt. 
Ein folder Schneidzahn wird quer durch die Achfe, melde fonft die Sräfe 
trägt, eingeftedt ; dieſe Achfe muß aber alddann eine mweit größere Um- 
drehungsgeſchwindigkeit empfangen, als bei Anwendung der Bräfe nöthig 
und zweckmäßig iſt“*). Man bringt auch wohl mehrere, auf dem Um— 
freife einer Scheibe eingefeßte, Zähne an'"**). Bei der Berfertigung 
großer Zähne empfiehlt fih die Benutzung bed Prinzips der Hobelma- 


'*) Berthoud,, Trait& des horloges marines, p. 375. — Geißler's uhr: 
madıer, IV. 89. — Aligemeine Mafchinen-Encyklopädie, herausgegeben 
von 3.9. Hülffe, Bd. I. (Leipzig 1841) S. 275, Artikel: Arronbdir 
maſchine. 

) Polytechn. Centralbl. Bd. VII. (1846) ©. 252. 

+) Polgtehn. Journal, Bb. 73, S. 252. 

***) Armengaud, II. 3, 57. 
), Berliner Verhandlungen XVIII. (1839) ©. til. 
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ſchine, da ein geradlinig bewegter Schreidmeißel zwar langſamer geht, 
aber eine mehr gefiherte Führung haben und einen meit didern Span 
nehmen kann, fo daß zufolge des leßtermähnten Umftandes die Arbeit 


do fehr rafıh geht (Radhobelmafdine)*). 


Die Pleinen ftählernen Getriebe in Uhren werden aus Triebflahl (©. 
212) veıfertigt, von weldem man ein hinreichend langes Stück fo abfeilt und 
abdrebt, daß nur auf einen Theile der Länge die Zähne (ailes, /eelh, leaves) 
fteben bleiben, das Uebrige aber die Welle bildet. Die Zähne arbeitet man 
fodann mit Xriebfeilen (S. 293) aus. Größere Getriebe werden auf dem 
Räderſchneidzeuge oder auf eigenen Getriebmafchinen (machine à pig- 
nons) °°) mit Fräſen eingefchnitten und dann gleich den Rädern gewälst. 
Laternen-Getriebe (lanternes), welche aus runden, zwifchen zwei Schei—⸗ 
ben im Kreife eingefesten Stöden beflehen, können mittelft einer Mafchine ***) 
verfertigt werden, welche die nöthigen Löcher durch beide Scheiben zugleich 
bohrt (fo dag man der völlig parallelen Stellung der Stöde verfichert ift), 
und mittelft einer Xheilfcheibe die richtige Bertheilung ber Löcher im Kreife 
bervorbringt. 


Zahnftangen, in melde ein Getrieb einzugreifen beſtimmt ift, 
werden fofern fie groß und grob verzahnt find meift aus Eifen gegoffen ; 
durch Einſchneiden dagegen bildet man die feinere Verzahnung an Eleinen 
Stangen, melde am öfteften aus Meffing beftehen. Dazu gibt es ver- 
fchiedene Berfahrungsarten. Die Zahntheilung mittelft des Zirkels zu 
madyen, dann die Zähne mittelft der Säge einzuftreihen und mit der 
Feile abzurunden, ift weitläufig und. höchſtens als Nothbehelf zuläffig. 
Weit förberlicher ift fhon die Anmendung einer eigenen Zahnſtangen— 
fäge (Zriebftangenfäge) *""), melde ohne voraus berfertigte Eins 
theilung den richtigen Abftand der Zähne, zugleih die richtige Tiefe der 
Einſchnitte, fihert. Die volffommenfte Methode befteht darin, den Schneid- 
apparat des Räderſchneidzeuges (Bräfe nebft Bewegungsvorrichtung) mit 
einer geraden Theilmaſchine (S. 248) in Verbindung zu frgen. — Wo 
es fi um fabritmäßige Darftellung Eleiner Zahnftangen (4. B. zu den 
Dochtwinden der Lampen) handelt, kann folgendes fehr praktifche 
Verfahren empfohlen werden: Man biegt und Tlöthet aus flarfem Meſ—⸗ 
fingbledh einen Hoblsylinder von 4 bis 5 Zoll Durchmeſſer, dreht ihn 
äußerlich ab, und ſchneidet auf demfelben mittelft einer Schraubenſchneid⸗ 
maſchine (S. 359) ein Gewinde deffen Gang bie Form des Triebftan- 
genzahns befikt. Hiernach wird der Zhlinder durch Sägenfhnitte in vier 
gleihe Segmente zertheilt, jedes der Letzteren mittelft eined hölzernen 
Hammers flahgerihtet, und endlich mittelft einer kleinen Kreisfäge (S. 
262) — rehtmwinkelig gegen bie Schraubengänge — in Streifen zer⸗ 
ſchnitten. 





*) Brevets XXXIX. 359. — Armengaud III. 207, 233. — Berliner 
Berbandlungen XXIH. (1844) ©. 211. 


») Technolog. Encyklopädie, XI. 408, 
») Xabrbücher, VIII. 53. 
-*, Technolog. Encyklopädie, AH. 147. 
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Allgemeine Bemerfungen. — Dan muß an einer Uhr, in 
ihrer einfachften Geftalt, als bloßed Gang werk (mouvement, move- 
ment), drei Vortichtungen unterfheiden: ben Berwegungd= Apparat, das 
Näderwert und den Negulator. Unter dem Letztern hat man einen Ma⸗ 
fhinentheil zu verftehen, der — ein Mal in Bewegung geſetzt — durd) 
längere oder fürzere Zeit von feldft fortfährt, gleihdauernte wiederkehrende 
Bewegungen u zu maden. Bei einigen Uhren ijt dieß 
ein Pendel (pendule, pendulum); bei anderen ein Schwungrad (die 
Unruhe, balancier, balance) in Verbindung mit einer fpiralfürmig 
gewundenen Stahlfeder (Spiralfeder, spiral, ressort spiral, spiral 
spring): demnach zerfallen die Uhren in Pendel=- Uhren (pendules, 
clocks) und Unruh-Uhren (montres, watches). 

Die Schwingungen eines Penbels find befto fchnefler, je kürzer daffelbe 
ift, und zwar wädlt die Zahl ber Schwingungen in einer beflimmten Zeit 
nach dem Berhältniffe, wie die Quabratwurzel der Pendellänge abnimmt: ein 
Pendel alfo muß 3. B. auf ben vierten ober neunten Xheil feiner Länge ver: 
kürzt werden, damit e8 zwei oder brei Mal ſchneller ſchwinge. If bas Se: 
kunden-Pendel (mweldes in jeder Sekunde genau ein Mal, ober in der 
Stunde 3600 Mal fchwingt), vom Aufbängungspunfte zum Edwingunge 
punfte gemeffen, unter der geographifchen Breite von Hannover 40.8453 
bannov. Zoll lang, fo folgt die Länge bes Pendels 

fir 4800 Schwingungen in 1 Stunde = 22.975” 
”# 6000 ” ” — == 14.704 
» 7200 ” * » = 10.211” 


) Berthoud, Essai sur I’horlogerie, 2 Tomes, Paris, 1763. — Ber- 
thoud, de la mesure du temps, Paris, 1787. — Berthoud, Hi- 
stoire de la mesure du temps, 2 Tomes, Paris, 1802. — Essai sur 
les montres à repetition, par F. Crespe. Weneve 1804. — Essai 
sur lhistoire abregee de l’horlogerie, par L. Perron. Paris et 
Besancon 1834. — Geißler’s Uhrmacher. — Poppe, Handbuch 
für Uhrmacher, 2 Bde. Leipzig, 1810. — Die Uhrmaderfunft. Aus 
dem Zranzöf. von G. Wolbredt. Leipzig, 1829. —U. Zürgenfen, 
Allgemeine Grundſätze der genauen Zeitmeffung dur Uhren. Leipzig 
1840. — Die höhere Uhrmacertunft, von U. Jürgenfen. Kopen- 
Dagen 1842. (Neuere Bearbeitung des vorftehenden Werkes). — Praf: 
tifche Lehre oder Anweifung über den Uhrenbau, von 3. M. Etödel. 
Münden 1820. — Handbuh für Landuhrmader, von 3. Aud. Il—⸗ 
menau 1827. (30. Bd. des Neuen Cchauplages ber Künſte und Hand» 
werke.) — Bollftändiges Handbuch der Uhrmacherkunſt, von €. Schrei: 
ber. Weimar 1848. (171. Bd. des N. Schaupl.) — Die Kunft, bie 
Edelfteine für die Zwecke der Uhrmacherei zu bearbeiten. Nah Du: 
montier und Zürgenfen. Weimar 1845. — Karmarfd, Mechanik, 
©. 39, 41, 62, 177, 241, 242, 249, 254, 257, 272, 283. — Wert: 
jeugfammlung, S. 125. — Tehnolog. Encyklopädie, Bd. IV. Artikel: 
Drehſtuhl; Bd. V. Artikel: Federn, ©. 510. — Jahrbücher, 1.328; 
VI. 14, 53; X. 1. — Biele zerftreute Artifel im technifchen Zeitfchriften. 
en s Uhren: Polgtehn. Journal, Bd. 75, ©. 273, 

: j 
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für 8000 Schwingungen in 1 Stunde = 8.371” 
" 8400 7 u == 7.502 
H 9000 ” " ” = 6.535 


» 9600 " " ” 5.7414 
Dabei werden fehr Fleine Schwingungen vorausgefekt. 
Bei einer Unruhe find die Schwingungen deſto fchneller, je Pleiner und 
leichter das Schwungrad, je ftärker umd kürzer die Spiralfeber if. Sind alle 
biefe Berhältniffe gegeben, fo ift e8 auch die Dauer einer einzelnen Schwin- 
gung 2 mithin die Zahl von Schwingungen in gewiffer Seit, 3. B. in einer 
Stunde. — 
Der Regulator einer Uhr gibt alſo durch ſich ſelbſt ein kleines aber 
genau zu beſtimmendes Zeitmaß, nämlich das einer einzelnen Schwingung. 
Wird die Dauer der Schwingung z. B. ale m einer Stunde ange⸗ 
nommen, fo bandelt ed fi darum, n Schwingungen medhanifd) abzu= 
zählen, und deren Berlauf durch das Portfchreiten des Zeigers (Mhr- 
jeigers, Weifers, aiguille, hand) um den Raum einer Stunde 
auf dem Zifferblatte (cadran, dial) anzuzeigen. Hierzu dient das 
Räderwerk der Uhr. 

Die Bewegung eined ind Schwingen verfeßten Pendeld oder einer 
Unruhe würde aber bald (in Bolge der Reibungen und des Luft-Wider⸗ 
ftande8) ein Ende erreihen, wenn man nidt dahin wirkte, fortwährend 
durch einen neuen Antrieb den Theil der Kraft zu erfeßen, der durch jene 
Hinderniffe unwirffam wird, gleihfam verloren geht. Hiermit ift der 
Zweck des Bewegungs-Apparates audgefprocdhen, der in einem Gewichte 
oder einer Weder beſteht (GGewicht⸗-Uhren, Feder-Uhren), und 
deffen Kraftäußerung durch daa Räderwerk (dieß ift die zweite Beftim= 
mung beffelben) auf da8 Pendel oder die Unruhe übertragen wird. 

Bei den Gewidt = Uhren hängt da8 bewegende Gewicht an einer 
Schnur oder Darmfaite, melde an einer mefjingenen oder hölgernen 
Walze (tambour, barrel) befeftigt, und um diefelbe aufgewidelt ift. 
Indem da8 Gewicht allmälig finkt, mwidelt e8 die Schnur ab, dreht da⸗ 
durch die Walze um, und feßt (meil fih an Lebterer das erſte Rad der 
Uhr, das Walzenrad, Bodenrad, befindet) das Räderwerk in Gang. 
Durch da8 Geſperr (encliquetage, ein Sperr⸗-Rad mit Sperr⸗Kegel) 
ift die Walze fo mit ihrem Rade verbunden, daß Letzteres ſich nicht mit 
bewegt, wenn durch da8 Aufziehen mit dem Sclüffel die Walze verkehrt 
gedreht wird, um das Gewicht wieder aufzuwinden. 

Bei den Beber= Uhren ift eine lange, höchſt elaftifhe, fpiralförmig 
zufammengewundene Stahlfeder (Uhrfeder, ressort, — in einem 
meſſingenen zhlindriſhen Federhauſe (tambour, barillet, barrel) 
eingeſchloſſen, und mit einem Ende an der Wand des Hauſes, mit dem 
andern an deſſen Achſe (dem Sederſtifte, dem Wellbaum, arbre 
du barillet, arbor) befeſtigt. Entweder iſt das Federhaus unbeweglich; 
der Wellbaum ſpannt, indem er mittelſt des Schlüſſels umgedreht wird, 
die Feder, und wird nachher von dieſer, indem ſie ſich ausbreitet, wieder 
(jedoch in entgegengeſetzter Richtung) umgedreht. Oder der Wellbaum 
iſt in einer einzigen Richtung beweglich, nach welcher er beim Aufziehen 
gedreht wird; und das Federhaus dreht fi beim Gange der Uhr um 
den nun unbemweglihen Wellbaum. Oder endlich ed dreht ſich das nad) 
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beiden Seiten betweglihe Federhaus um den ganz feitjlehenden Weilbaum, 
fowohl beim Aufziehen als mährend des Ganges. Im erften alle ift 
das erfte Rad der Uhr (das Federhaus-Rad, roue de barrillet) 
an dem Bederftifte angebracht, und durd ein Gefperr mit demfelben ver⸗ 
bunden; im zweiten Galle ift das Federhaus-Rad am Bederhaufe felbft 
feſt; im pritten Walle dreht daB von der Feder in Bewegung gefepte 
Haus mittelft der Kette (chafne, chain, ©. 513) eine Schnecke 
(fusde, fusee) um, an welcher fih das erfte Zahnrad (Schnedenrab, 
roue de fusee) befindet. Daß aud hier das Gefperr nit fehlen darf, 
damit da8 Räderwerk ftehen bleiben fann, während beim Aufjiehen bie 
Schnede verkehrt umgedreht wird, ift von felbft Mar. Die Schnede hat 
die Beftimmung, den im Gange allmälig an Kraft abnehmenden Zug 
der Feder zu reguliren, d. bh. mit gleihmäßiger Stärfe auf das Rädermerf 
zu übertragen. Dod erfpart man bei vielen Uhren die Schnede turd 
Anwendung einer fehr langen Feder (melde eine gemwiffe Zeit lang bins 
länglich gleihmäßig wirft), und bedient ſich dann ber für den erften und 
zweiten Wal angegebenen Einrichtungen. 


Dendeluhren. — Hierzu gehören die Thurmuhren (horlo- 
ges), aftronomifdhen Uhren, Wanduhren und die meiften Tiſch— 
uhren. Bis auf die zulegt genannten, welche in der Regel Federuh⸗ 
ren find, werden fie fämmtlid durd) Gewichte bewegt, die eine gleichför⸗ 
mige Kraft gewähren, und hierin den Bedern weit vorzuziehen find. Das 
Dendel befteht aus der Stange (lige, rod), der Zinfe (lentille, 5ob) 
undder Aufhängung (suspension). Kleine Pendel hängt man an einem 
Seidenfaden auf, größere an einem kurzen geraden Stüde einer dünnen 
Uhrfeder (suspension & ressort), fsltener auf einer Schneide (couleau) 
bon gebärtetem Stable Der Theil der Uhr, welcher dad Pendel mu 
dem Räderwerke in Berbindung febt, ift die Semmung (&chappement, 
escapement), auh wohl der Bang genannt. Die Hemmung (dieſen 
Namen führt fie, meil ohne fie das Uhrwerk äußerft ſchnell ablaufen 
würde) befteht aus dem Hemmungdrade, Steigrade (roue de 
rencontre, escapement wheel) mit ſchräg eingefdnittenen oder auf 
andere eigenthümliche Weife geformten Zähnen, und aus dem Anker 
(ancre), einem nad feiner Geftalt benannten Theile, deffen zwei Arme 
zwifchen die Steigradzähne eingreifen. Der Anker hängt mit dem Pentel 
durh die Gabel (fourchette) zuſammen. Während einer Umdrehung 
des Steigrades erfolgen doppelt fo viel Pendelfhiwingungen, als jenes 
Rad Zähne enthält. 


Die Penbelftange verlängert fi dur Wärme und verkürzt fi durch 
Kälte; im erftern Falle muß die Uhr (wegen der langfameren Schwingungen 
eines längern Pendels, S. 622) zurüdbleiben, im zweiten Falle dagegen etwas 
voreilen. Bei fehr genauen Uhren vermeidet man diefe Abweihungen durch 
Anbringung eines Kompenfations-Pendels (pendule A compensation, 
compensalion pendulum) , welches fo eingerichtet ift, daß bei allen Temperatur 
Aenderungen der Schwingungspunft in gleiher Entfernung von der Aufban 
gung bleibt, mithin die Schwingungen nicht fhneller oder langſamer werden. 
Das Roftpendel (pendule & gril), mit einer roftähnlid aus Gifer: und 
Meffingftäben zufammengefegten Stange, und das Quedfilberpenpel 
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(welches an einfacher Stange ftatt der Linfe ein eifernes Gefäß mit Quedfilber 
trägt) gehören hierher. 

Die Zahl der im Gangwerke einer Pendeluhr nöthigen Näder richtet 
fi) nad) der Zeit, melde die Uhr in Einem Aufjuge gehen fol. Für 
eine Achttage⸗-Uhr 5.8. gebraudt man ohne dad Steigrad vier Räder 
und eben fo viele Getriebe. Die Zähne Anzahlen müffen fidy dergeftalt 
nah den Schwingungen ded Pendeld richten, daß eined der Näder (das 
Minutenrad) genau in einer Stunde einen Umgang macht. Es fei 
z. B. ein Pendel gewählt, welches 8400 Schwingungen in der Stunde 
macht (S. 623). Man kann unter diefer Vorausſetzung dem Bodenrade 
A (S. 623) 72 Zähne geben. Diefed Rad greift in ein Getrieb a von 
12 Zähnen, an welchem fi) ein zweites Rab B von 60 Zähnen befindet. 
Durd das Rad B wird ein Szähniges Getrieb b umgedreht, mit welchem ein 
72zähniged Rab C an gemeinidhaftliher Achſe ſich befindet. Lebteres 
greift in ein Getrieb c von 6 Zähnen, welches konzentriſch mit einem 
6Ozähnigen Rade D verbunden if. Indem endlih das Rad D ein Ge- 
trieb d von 6 Zähnen in Bewegung feßt, dreht ed hierdurch das an 
bemfelben befindliche Steigrad um, welches im vorliegenden Balle 35 Zähne 
befommt. Da während einer Umdrehung des Steigrabes auf jeden Zahn 
deffelben zwei Schwingungen bed Pendeld kommen; fo muß das gegen- 


ER 8400 — 
wärtige Steigrad IH” 120 Umgänge in einer Stunde madıen. 


Aus den angeführten Zähne-Anzahlen des Räderwerks läßt fich Leicht ber 
rehnen, daß unter diefer Vorausfehung da8 Rad D 12 Umdrehungen, 
das Rad C (Minutenrad) 1, dad Rab B %,, und das Waljenrad 
A gs Umdrehung vollbringt. Letzteres macht alfo einen Umgang in 
45 Stunden, und die Walze muß, menn die Uhr 9 Tage oder 216 
Stunden lang gehen fol, in einem Aufzuge 4%, oder nahe 5 Dal fid 
um ihre Achfe drehen. Bon ber Achſe des Minutenrades C; welche den 
Minutenzeiger (minute hand) trägt, wird durd Zmwifchenräder (das 
fo genannte Vorlegewerk, Zeigerwerk, quadrature, cadrature, 
minuterie) der Stundenzeiger (kour hand) mit feiner 12 Dal ger 
ringern Geſchwindigkeit umgedreht. 

Beſondere Vorrichtungen, welche man oft mit dem Gangwerke der 
Pendeluhren in Verbindung bringt, ſind: der Sekundenzeiger Ex 
conds hand), Datumzeiger, dad Schlagmerf (sonnerie, striking 
work), der Weder (reveil, alarm, alurum). 


Unruh-Uhren. — Außerden Taſchenuhren gehören hierzu die 
(davon weſentlich nur durch die Größe verfchiedenen) Reifeuhren, mande 
Meine Tiſchuhren, endlih die Chronometer; alle find zugleich Fe— 
der⸗Uhren, ba eine Gewichtuhr nicht tragbar if. Das Gangwerk der ge» 
möhnliden Tafhenuhren begreift (das Steigrad der Hemmung ungerech⸗ 
net) vier Räder und vier Getriebe. Dad Schnedenrad A (oder daB 
Federhausrad wenn feine Schnede vorhanden if, ©. 624) greift in 
das erfte Setrieb a (Minutenrad«Getrieb), an deffen Welle fid 
da8 große Bodenrad, Minutenrad (roue des minutes, grande 
roue moyenne, roue de longue tige) befindet. Dieſes Rad feht das 
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giveite oder Mittelrad=- Getriebe b in Bewegung, mit welchem kon— 
zentriſh das Mittelrvad oder kleine Bodenrad (petite roue 
moyenne) G verbunden if. Durch den Eingriff des Letztern in das 
Kronrad=-Getrieb c wird dad Kronrad (rouedechamp, crown- 
sheel) D umgedreht, welches wieder in dad am Steigrade (rouede 
rencontre, balance wheel) E befindlihe Steigrad=-Getrieb d ein- 
greift. Zmifchen die Zähne des Steigrades endlich faßt die Spindel 
(verge, verge) mit ihren beiden Zappen, welche die Achſe der Unruhe 
if. Das kronenartige fhräg gegahnte Steigrad mit der Spintel bilder 
die fo genannte Spindel=- Hemmung (&chappement à verge), an 
deren Stelle in feineren Uhren die Zylinder= Hemmung (&chappe- 
ment & cylindre) oder irgend eine andere, die Unvollkommenheiten ter 
Spindel vermeidende Hemmung tritt. Bei jedem Umgange ded Steig- 
tades fommen zwei Schwingungen ber Unruhe auf einen Steigrad=Zahn; 
man gibt dem Steigrade 9, 11 oder 13 Zähne, und läßt die Unruhe 
gewöhnlid ungefähr 18000 Schwingungen in der Stunde maden, meil 
langfam ſchwingende Unruhen zu ſehr von äußeren Umftänden (Erfdüt- 
terungen, anbaltendes Rubigliegen der Uhr, ze.) geflört iverden, und einen 
weniger richtigen Gang geben. Hiernach muß die Berehnung des Räder: 
werfs fo angelegt werden, daß das Minutenrad in einer Stunde ein 
Mal fih umdreht. Als Beifpiel können folgende Zahlen gelten: 
Schnedenrtad A 72 Zähne, 
Minutenrad B80 „ deffen Getried a 12 Zähne. 


Mittelrad C84 u „ „ b8 v 
Kronrad D 64 n ” vn c 8 " 
Steigrad Ell » " „dB u 


Hiernah macht in einer Stunde (während da8 Rad B genau Ein 


Mal herum kommt) da8 Steigrad BE — 840 Umdrehungen, 


die Unruhe 840 . 11 . 2 = 18480 Schwingungen, da8 Schneckenrad 
1/, Umgang. Soll bie Uhr 30 Stunden in einem Aufjuge gehen, fe 
find hierzu 5 Umdrehungen der Schnecke erforderid. Dad Zeiger- 
merk ift wie bei der Pendeluhr eingerihtet (S. 625). Der richtige 
Gang der Tafhenuhr wird erreiht, indem man nad) Erforderniß den 
ſchwingenden Theil der Spiralfeder etwas verkürzt oder verlängert, und 
hierdurch die Schwingungen befchleunigt oder verzögert (S. 623). Hierzu 
dient die Stellung oder Korreftion (avance et retard). — Ein 
Selundenzeiger und ein Repetirwerd find Borrihtungen, melde oft an 
dem Taſchenuhren angebradyt werden. 


Berfertigung der Uhren. — Wie im Vorſtehenden nur ein 
flüchtiger und äußerft gedrängter Abriß von den Haupt-Einrichtungen ber 
Uhren gegeben werden konnte; fo ift es bier ganz unmöglich, mit einigem 
Anfheine von Vollſtändigkeit die Berfertigung der Uhrwerke zu beſchrei⸗ 
ben: ein eigenes umfangreihes Werk mürde dazu erforderlich fein, indem 
feine Kunft mit.fo vielen und mannichfaltigen Hülfsmitteln arbeitet, als 
gerade die.der Uhrmaderei. Außer den für allgemeine Zwede beftimmten 
Werkgeugen, als: Schraubſtock, Seil- und Stielfloben, Zirkel, Hämmer, 
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Meißel, Grabftihel, Blechfcheeren, Sägen, Durchſchnitt (bei fabrikmäßiger 
Ühren-Erzeugung), Bohrer, Reibahlen, Senker, Beilen (S. 292), Zangen, 
Drehbank und Drehftuhl, Schraubenblehe und Schneidkluppen, Scleif- 
fteine, Schleifmaſchine (S. 434), Polirfeiln (S. 445), Löthrohr, ze. 
— gebraudt ber Uhrmacher noch eine Menge befonderer Inftrumente 
und Feiner Maſchinen, melde ihm die Ausarbeitung einzelner Uhr = Be- 
ftandtheile erleihtern, oder beim Zufammenfeßen der Werte behülflid 
find, ze. Es möge bier die Angabe einiger der vorzüglichſten jener Hülfs⸗ 
mittel genügen, deren nähere Erörterung ſich mit dem Raume diefes Wer⸗ 
fes nicht mohl verträgt, und deren Erllärung überdieß ohne Hülfe von 
Zeichnungen meiftentheild eben fo mißlich als meitläufig fein würde: 

1) Zur Berfertigung der Räder: Näderfhneidzeug (S. 618); — 
Wälzfeilen und Wälzmafhine (S. 620) zum Abrunden der Zähne; — 
Kronrad-Polirmafdine‘); — EingriffsZirtel (outil d’en- 
grenage, compas aux engrenages, depthening tool), um den Ein- 
griff der Mäder in die Getriebe zu prüfen, und bie gehörige Entfernung 
der Zapfenlöcder für die Räderwellen zu beflimmen. 

2) Zu den Getrieben: Getriebmafdine (S. 621), zum Einfhneibden 
und Wähen; — Zriebfeilen, zur Ausarbeitung der Getriebzähne 
aus freier Hand; — Klobchen zum Poliren der Baretten (outil à polir 
la face des pignons, pinton facing tool). 

3) Zu den Gewicht⸗Walzen und Beberhäufern: Maſchine zum Ein 
drehen einer fhraubenförmigen Rinne für die Schnur auf den Gewidt- 
Walzen der Pendeluhren; — Bederhbaus-Drehftift (arbre à baril- 
lets, barrel arbor); — Bederwinder (esirapade, spring Lool) 
* Einſetzen der Feder in das Haus, und zum Herausnehmen der⸗ 
ſelben. 

4) Zur Schnecke: Schneckenſchneidzeuge derſchiedener Art 
(machine à tailler les fusées, m. à rayer les fusées, ſusee engine”), 
um den Schraubengang auf der Schnecke einzuſchneiden, worin die Kette 
liegt; — Abgleichſtange (levier pour égaliser la fusée, adjusting 
tool), um die Richtigkeit der Schnede in Bezug auf die veränderliche 
Kraft der Uhrfeder zu prüfen; Shneden-Drehfiftdr Schneden- 
Auslaufer, Schnedenablaufer (arbre à fusdes), bie Tiefe des 
Schraubenganges auf der Schnede zu berichtigen; — Schnecken-Ab⸗ 
gleider (fusee tool, fusee turn), ju dem nämlidhen Zwecke. 

5) Zur Hemmung und Unruhe: Steigrad- Schneibzeug 
(machine & fendre les roues de rencontre, balance-wheel engine) ’**) 
zum Einfchneiden der Zähne; — Steigrad= Abgleihmafdine 
(machine & justifier les roues de rencontre), um die Zähne zu be= 
richtigen; — Spindellehrez — Spinbdelnieter (noisette à ri- 
ver les verges); — Zylinderrad-Schneidzeug (machine & 
tailler les roues de cylindres) ’***), verfchiedene Mafchinen zur Aud« 


) Yolytehn. Mittheilungen II. 85. 
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bildung und Berichtigung der Zhulinderradgähne, und Zhlinderrad⸗ 
Drebftuhl: zur VBerfertigung des Steigrads für die ZHlinder = Hem= 
mung; — Unruhdrehſtift (arbre à balanciers), Unruhdrehſtuhl, 
Unruhpolirdrehſtift (arbre à polir les balanciers), Unruh— 
Abgleichmaſchine. 

6) Zu den Wellzapfen: Zapfendrehſtuhl und Zapfen-Rou— 
lirſtuhl; — Bapfenfeilen. 

7) Zum Einfegen der Räder zwifchen die Platten des Geftelld: Ge⸗ 
rabbäng-Mafdine oder Plantir-Mafhine (machine & planter, 
outil à planter, pifching-tool), wodurch — nachdem die Zapfenldcher 
der einen Platte gebohrt find — auf der andern Platte die Punkte an⸗ 
gegeben werden, welche jenen Lochern gerade gegenüber liegen. Gewöhn⸗ 
lich ift diefe Vorrichtung dazu eingerichtet, um audy fogleih die Löocher in 
der zweiten Platte zu bohren (Geradbohrmafdine). 

8) Zum Zufammenfegen der Uhr: Zufammenfeher (main, 
watch holder), eine Borrihtung, um bad Halten der Uhr mit der Hand 
zu erfparen. 

Und nod gar mande andere. 

Die Uhrbeſtandtheile (unter welchen viele gar nit von dem einzel: 
nen Uhrmacher, fondern in befonderen Fabriken verfertigt erden, tie bie 
Federn, die Ketten, die Spiralfedern, u. f. m.) werden urfprünglid theils 
aus Meſſing gegoffen, theild aus Stahl gefchmiedet, theild aus Blech oder 
Draht von Meffing und Stahl verfertigt.. Das Meffingbled wird, um 
recht hart und fteif zu werden, vor feiner Anwendung gefhlagen (S. 146, 
369). Nach der weitern Ausarbeitung geſchieht das Schleifen der meflingenen 
Theile mit Schmirgel und Del auf Hol, Leder, Filz, oder troden mit 
Scmirgelpapier, zum Theil aud mit Wafferfhleiffteinen, Kohle, ganzem 
Bimöftein und Waſſer, Bimsfteinpulder und Del; das Poliren mit Tri⸗ 
pel oder englifcher Erde und Del auf Leder oder Filz, zuletzt aud) wohl 
mit Polirroth und Del oder Weingeift auf Leder. Stählerne Arbeits- 
ftüde (melde, um der feinften Politur fähig zu fein, faft jederzeit gehär- 
tet werden, aud wenn dieß übrigens ihre Beftimmung nicht erfordert) 
fchleift man mit Schmirgel oder gepulvertem levantifchem Steine, melde 
Beide mit Del gebraudt und auf Eifen- oder weiche Stahlftäbchen, auf 
Holz, Spiegelglas, bleierne Scleiffheiben 2c. aufgetragen werden. Das 
Schleifen mit Hand=Delfteinen findet nur bei größeren Arbeiten Statt. 
Die Politur gibt man dem Stable mit Kalt und Weingeift auf Holz 
oder Glas, vollkommener jedoch mit Polirroth und Del oder Zinnafde 
und Del, welche man auf Stäbden, Platten oder Scheiben von Holz, 
beledertem Hol, Eifen, Stahl, Meffing, Zink, Kupfer, Spiegelglas, auf- 
trägt. Diele Heine Stahlbeftandtheile werden (menn fie aud nicht ges 
bärtet find) des ſchönern Anfehens megen blau angelaffen, gewöhnlid 
über der Flamme einer Weingeiftlampe. 

Löthungen werden mit Meffing-Schlagloth im Feuer oder vor bem 
Blaferohre, zum Theil aud mit Zinn vor dem Blaferohre, verrichtet; 
in ben allermeiften Fällen jedoch bewirkt der Uhrmader die Zufammen- 
fügungen an feinen Arbeiten mittelft Schrauben und Nieten. 


Zweiter Abfchnitt. 
Berarbeitung des Holzes. 


Uogeachtet bielfältiger Verwandtſchaft, melde die Verarbeitung ded 
Holzes mit jener der Metalle darbietet, entdeckt man doch bei einiger nähe— 
rer Betrachtung Umftände, melde höchſt weſentliche Unterſchiede zwiſchen 
dieſen beiden großen Zweigen der Gewerbe begründen. Dem Holze fehlen 
nämlid die Eigenfohaften der Dehnbarkeit und br Schmelzbar— 
feit, melde man bei den Dietallen mehr oder weniger allgemein antrifft; 
und bierdurd fallen zwei, mit der audgedehnteften Anwendbarkeit begabte 
Mittel zur Darftellung des Materials in beliebigen Formen (dad Gießen 
und dad Schmieden mit den berivandten Bearbeitungen) weg. Man 
wird hiernach leicht begreifen, wie es fommt, baß die Verarbeitung bes 
Holges einfaher — richtiger gefagt: auf eine Fleinere Anzahl von Haupt⸗ 
Berfahrungsarten beſchränkt — if. Nur ein geringer und lange nidt 
zureichender Erfaß hierfür liegt darin, daß vermöge feiner eigenthümlidhen, 
auögezeichnet faferigen Struktur das Ho in manden Fällen durch 
Spalten bearbeitet werden fann, wofür fih in der Metallverarbeitung 
nichts Entfprechendes findet. Die Geftaltung des Holzes kann, nad dem 
Vorftehenden, faft ganz allein dur Zertheilung (Wegnehmen von Thei⸗ 
Ien defjelben) betwirft werden, indem andere Hülfsmittel, nämlid das 
Biegen und Preffen (Zufammendrüden) nur in fehr geringem Umfange 
anwendbar find. Uebrigens läßt fi) der Gegenfland bier ganz in ber= 
felben Weife zu leichter und Flarer Ueberſicht eintheilen, wie ed bon und 
mit der Verarbeitung ber Metalle gefchehen if. Wir betrachten demnach 
in feh8 Kapiteln: 1) das Material in feinen verſchiedenen Eigenfcdaf- 
ten und Abänderungen; 2) die Borbereitung der rohen Holzſtämme 
zur eigentlichen Verarbeitung, vorzüglich deren Zertheilung in folde Stüde, 
welche den einzelnen, mit der Berfertigung ber Holzwaaren befchäftigten 
Gemwerben am bequemften find; 3) die Ausarbeitung felbft, in fo fern 
die Herborbringung der mannidfaltigften Körpergeftalten aus Holz ihr 
Zweck ift; 4) die Zufammenfügung der Beltandtheile; 5) die 
Vollendungd- und Berfhönerungd=-XArbeiten ; 6) die Ber- 
fertigung der mwidtigften einzelnen Klaffen von Holzwaaren im 
Befondern. 


Erſtes Kapitel. 
Eigenichaften des Holzes”). 


Das Holz (bois, wood) bildet die Hauptfubflang des Stammes und 
der Aeſte an ben Bäumen und Sträudern. Die verſchiedenartigen Theile, 
aus melden ein folder Stamm befteht, erfennt man fehr deutlich, wenn 
man benfelben quer durchſchneidet, und die Schnittfläde betrachtet. Hier 
bemerft man als äußerfte Hülle des Ganzen die aus Zellgemwebe beftehente 
Rinde (Ecorce, dark); zunädft innerhalb derfelben den Baft (liber, 
livret, bast), eine aus mehr oder weniger lofen, fehr biegfamen Längen- 
fafern gebildete Schichte; dann den Splint (aubier, aubour, alburs, 
alburnum, sap-wood, sap), eine weiche holzartige Maffe, melde wie ein 
Ring dad eigentliche Holz umfchließt, und fi von demfelben durd eine 
bellere Farbe auszeichnet; endlih das (gemöhnlihd dom Splinte feharf 
abgegrenzte) Holz ſelbſt, den innern Theil bes Stammes, welcher im 
Mittelpunfte die — in der Iugend mit loderem Zellgewebe audgefüllte, 
an erwachſenen Stämmen durch Bertrodnung und Zufammenfhrumpfung 
bes Marktes oft ganz leer erfcheinende (gegen die Holzmaſſe der Regel 
nad fehr unbedeutende) — Markröhre enthält. Das Holz; nimmt von 
dem Splinte aud nad der Mitte bin in bemerfbarem und oft fehr auf- 
fallendem Grade an Dichtigkeit und Schwere, Härte und Beftigfeit, fo wie 
an Dunkelheit der Barbe zu, weshalb man gemwöhnlid den innerften Theil 
mit dem befonderen Namen Kern oder Kernholz (coeur, heart) be 
zeichnet, wogegen man dad zunädft am Splint liegende: das junge 
Holz nennt. Diefe letztere Benennung rechtfertigt fi) vollkommen durd 
den Borgang, melder beim Wachſen der Bäume Statt findet. Jedes 
Jahr wird nämlih auf der innerften Fläche des Baſtes, oder zwiſchen 
Baft und Splint, rundum eine Lage bon Gefäßbündeln neu erzeugt, 
melde Splint bilden, während der ältere Splint allmälig fi verdichtet 
und zu eigentlihem Hole ummandelt. Da diefe Zunahme der Holzmaſſe 
in unferen Klimaten nicht einen gleihmäßigen Gang fortgeht, fondern 
durch den Winter unterbrodyen wird, fo entftehen hierdurch fihtbare ring- 
fürmige und konzentriſche Lagen, die man mit dem Namen Jahrringe 
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oder Jahre (couches, annual rings) bezeichnet, und deren ſcharfe Ab⸗ 
grenzung dadurch befonderd hervortritt, daß der innere Umfang eines jeden 
Ringes poröfer ift, ald der äußere. Diefe Ringe find gewöhnlich in der 
Gegend des Kernd breiter ald nahe am Splint, und aud an der Seite 
eined Baums, welde nad) Süden geftanden hat, breiter als in den übri= 
gen Theilen des Umkreiſes. Auf der Längenfchnittflädhe des Holzes bilden 
fie Streifen nah der Richtung der Faſern. Bäume verfchiedener Art 
bieten meift ein auffallend verfchiedenes Anfehen der Ringe dar. An ben 
dichten und harten, in heißen Erbgegenden wachſenden Hölzern find die 
Jahrringe weniger, und oft faft gar nicht deutlich zu unterfcheiden. 

Je langſamer eine Baumart wächſt, befto ſchmäler find dem zufolge ihre 
Jahrringe; da inbeflen Boden, Klima und fonftige Berfchiedenheiten des Stand: 
ortes bedeutenden Einfluß auf das Wachsthum haben, fo ift über die Breite 
der Jahrringe in einer und berfelben Holzart Leine einiger Maßen fefte Ber 
flimmung aufzuftellen; folgende Angaben ftügen ſich auf Zählungen an einigen 
Probeftüden und können nur als Beifpiele zur Darlegung der großen Ber: 
fchiedenheiten dienen. Es funden fi) auf 1 bannov. Bol ber Holzdide (in ber 
Rihtung des Stammhalbmeſſers) an Eichen 2 bis 14 Jahrringe, Tannen 5 
bis 9, Lärchen 5 bis 20, Föhren 17 bis 25, Erlen und Kirfhbaum 6 bis 12, 
Bude und Mahagoni 6 bis 24, Eichen 9 bis 21, Buchsbaum 30 bis 50, 
Eibenbaum (Taxus) 20 bis über 100. 

Zwiſchen den Zängenfafern, aus welchen das Holz hauptſächlich be= 
fteht, bemerkt man Theile erhärteter Markſubſtanz, welche in der Rich— 
tung bon Halbmeffern flrahlenartig vom Mittelpunfte gegen die Rinde 
laufen (daher Markſtrahlen, medullary rays, in ber botanifchen 
Sprade) und zahlreihe dünne Blättchen oder Streifen bilden: die fo ge- 
nannten Spiegel (miroirs, maille). Die Zängenrihtung der Spiegel 
durchkreuzt die Jahrringe unter rechtem Winkel, ihre Breite ift nad) ber 
Länge ded Stammes geftellt, ihre Dide unterbriht den Lauf ber Jadr- 
ringe. Nah ben Ebenen der Spiegel erfolgt (befonderd menn Letztere 
groß oder breit find) am leidhteften dad Spalten des Holzes. Auf der 
Fläche folder Holaftüde, weldhe nad dem Spiegel oder Spalt, d. h. 
in der Richtung der Stamm-Halbmeſſer, gefhnitten oder zugerichtet find 
(Spiegelbol;, bois de maille, unridtig: bois d’&mail), bemerkt 
man die Spiegel als glänzende Flecken; fie zeigen ſich dagegen als ſchmale, 
mit ben Zängenfafern parallel laufende Striche dort, wo die Schnittfläde 
die Richtung einer Tangente zu den Iahrringen bat, alfo die Fläche der 
Spiegel durchkreuzt; und als ftrahlenförmig divergirende Linien auf dem 
QDuerfihnitte des Stamms. Wie die Iahrringe, fo find auch die Spiegel 
durch ihre Menge, Größe und fonftige Befchaffenheit fehr oft dermaßen 
karakteriftifh, daß fie weſentliche Kennzeichen verfchiedener Holzarten abge- 
ben, felbft wenn diefe durch mandherlei Zubereitungen übrigens ein ver⸗ 
iindertes Anfehen bekommen haben. In den Hölgern der meiften Bäume 
find alle Spiegel fehr dünn und Bein; in Einigen dagegen zeichnet ſich 
eine geringe Anzahl derfelben durch ihre Größe aus, während die übrigen 
oft nur mit dem Vergrößerungäglafe entdedt werben können. In einem 
und demfelhen Stamme ftehen die Spiegel einander näher. in der Gegend 
des Kerns, und mehr zerftreut in der Nachbarſchaft des Splints. 

Daher, und weil felbft das Holz von einerlei Baumart unter Umftänben 
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verſchieden iſt, läßt fi) nichts unbedingt Gültiges über die Anzahl ber Spiegel 
auf beſtimmtem Raume angeben. Jedoch kann, um hierüber mwenigftens einen 
Begriff zu verfhaffen, angeführt werden, daß (in der Richtung ber Jahrringe 
gezählt) auf einem Soll ungefähr Spiegel enthalten find: bei Linden, Ahorn⸗, 
Birken» und Kirſchbaumholz 100 bis 1205 bei Apfelbaum:, Eſchen⸗ und 
Mahagoniholz 120 bis 140; bei Tannen⸗-, Fichten, Weidenholz 130 bie 160; 
bei ſchwarzem Ebenholz 150 bis 200; bei Birnbaumholz 200 bis 240; bei 
Rothbuchen- und Weißbuchenholz 100 bis 120, wovon nur 10 bis 15 mit 
freiem Auge zu fehen find; bei Eichenholz 150 bis 200, davon 5 bis i5 dem 
unbewaffneten Auge ſichtbar. 

Die Längenfaſern, aus welchen dad Hauptgewebe ber Holzmaſſe be⸗ 
ſteht, begründen die größte Eigenthümlichkeit bes Gefliges beim Holze. 
Das faferige oder fehnige Gefüge mander Metalle ift hiermit, in Bezie⸗ 
bung auf die Verarbeitung, gar nit in Bergleih zu fielen; denn bei 
feinem Metalle tritt ein, was beim Holze fehr bemerkbar ift: daß die Be> 
arbeitung durch fhneidende Werkzeuge mit verfhiedenem Grade von Leid 
tigkeit Statt findet, je nachdem in bverfdiedener Richtung auf die Faſern 
gewirkt wird. Und da üÜberdieß von der Lage der Bafern aud das Ver⸗ 
halten ded Holzes in noch anderen Beziehungen abhängt; fo wird es 
wichtig, hierfür allgemein angenommene Kunftausdrüde einzuführen. Dan 
bezeichnet mit Kangholz, Längenholz (fil du bois, bois de fil) 
die Richtung perallel zu den Faſern a dem Baden); mit Quer- 
holz die Richtung, melde in der Ebene ber Bafern rechtwinkelig gegen 
diefelben it; mit Hirnholz (bois de bout, bois debout, crossway 
of the grain) oder Hirn die Ebene, welche mit ber Ebene der Bafern 
einen rechten Winkel madt. Im Gegenfat zum Hirn nennt man die mit 
den PBafernlauf parallelen Slähen Aderholz (plankway of the grain). 
Auf den zwei Hirnfeiten oder Hirn-Enden eines Holzſtücks find bie 
Querſchnitte ſämmtlicher Safern, nebft den zwiſchen felben befindlichen 
Poren, fihtbar. Diefe Poren find die Oeffnungen der Gefäße, in wel⸗ 
hen die Säfte des Baums enthalten find; und ba fie niemals fehlen, 
fo ift ſelbſt das dichtefte Holy noch pords, d. h. feine Faſern laſſen zwi⸗ 
[hen fi) eine Menge kleiner Räume ber die Hölzer von verſchiedenen 
Bäumen befigen dieſe Eigenfhaft in fehr verfchiedenem Grade: bei einigen 
find die Poren fein und gleihförmig (z. B. Ahorn, Birnbaum, Linden), 
bei anderen zum Theil groß und fehr in die Augen fallend (4.8. Eichen, 
Nupbaum, Mahagoni, Eſchen). Die Bafern der Holzer bieten nod an⸗ 
dere Berfhiedenheiten bar. Bald find fie fein, bald grob; bald völlig 
fhlicht oder gerade, bald frumm oder getwvunden, wodurch die Bearbeitung 
oft fehr erſchwert wird, weil bei einiger Anwendung bon Gemalt leicht 
Theile ausreißen oder wegbrehen (verwachſenes Holz, bois rebours). 
Ein frummfaferiger Wuchs iſt manden Holzarten wefentlih und durchaud 
eigen; aber aud andere zeigen dieſe Erfhheinung, wenn die Bäume auf 
ungünftigen Standpunkten ſchlecht gewachſen oder verfrüppelt find. Die 
MWurzeln und bie unterften Sheile der Stämme, fo wie Inorrige Stamm⸗ 
Auswüchſe (loupes) find immer frummfaferig, und oft erfcheinen deren 
Bafern fogar auf da8 Sonderbarfte durch einander gewirrt. Hierdurch 
entfteht jene, wegen ihrer ſchönen und feinen Zeichnung fehr gefchäßte 
Abänderung der Hölzer, welche man mit dem Namen Mafer, Maferhols, 
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Blader (madrure, bois madre, speckled wood, curled wood, curling 


stuff) belegt. 

Außer der Tertur oder dem Gefüge ber Holzarten find noch andere 
phHfifhe Eigenfchaften derfelben von Wichtigkeit, nämlih: ihre Barbe, 
Härte, Schwere, Feſtigkeit, Biegfamkeit, Zähigkeit, Elaftizität und Spalte 
barkeit, meil fi darauf die größere oder geringere Anwendbarkeit zu vers 
ſchiedenen Zwecken gründet. 

An Farbe ſind die Hölzer bekanntlich ungemein verſchieden, indem 
vom Gelblichweißen an bis zum tiefen Schwarz eine Menge Abſtufungen 
von Gelb, Braun, Roth u. ſ. w. vorkommen. Die meiſten europäiſchen 
Holzarten haben eine weiße, gelbliche, bräunliche oder röthliche Farbe von 
nicht ausgezeichnetem Anſehen; beſonders ſchöne und ſtarke Färbung findet 
ſich faſt nur an Holzarten aus den heißen Erdtheilen. Die Farbe 
iſt häufig in einem und demſelben Stamme ungleich, und bietet Flecken, 
Streifen, Adern, Wolken, Flammen u. ſ. w. dar, welche meiſt als eine 
Schönheit des Holzes geſchätzt werben. 

Schon oben iſt bemerkt worden, daß der Kern gewöhnlich dunkler von 
Farbe iſt, als das üußere Holz und der Splint; Letzteker bat zuweilen eine 
der des Holzes ganz entgegengeſezte Farbe, wie denn z. B. der Splint am 
ſchwarzen Ebenholze weiß iſt. Holz von alten Bäumen iſt dunkler, als das 
von jungen Bäumen derſelben Art. Angeführt muß endlich werden, daß die 
meiſten oder alle Holzarten ſelbſt nach der Verarbeitung bedeutend nachdun⸗ 
keln, d. h. mit der Zeit eine tiefere Farbe annehmen, was ſo weit geht, daß 
ſolche, die im friſchen Zuſtande braun oder überhaupt ziemlich ſtark gefärbt 
waren, nach und nach faſt ſchwarz werden. Die Farbe kann daher (ſelbſt in 
der Vorausſetzung, daß fie beim Verarbeiten ganz unverändert gelaſſen wurde) 
nur mit Rückſichten als ein Kennzeichen der Hölzer benutzt werben, welches 
lange nicht von eben fo großer Bedeutung ift, als andere Eigenfchaften, vor» 
züglid) das Gefüge. 

Sinfihtlih der Härte unterfheidet man oft die Holzarten in weiche 
(bois blanc, weil die hierher gehörigen Arten eine weiße Farbe haben, 
wiewohl nicht alle weißen Hölzer auch weiche find), halbharte und harte 
(bois dur), obſchon diefe Eintheilung in fo fern unbeflimmt und will 
fürlid if, ald zwiſchen dieſen drei Klaffen Feine ſcharfen Grenzlinien feft- 
zufegen find, und im Ganzen die Holzarten unzählige Abftufungen der 
Härte darbieten. 

Die härteften Hölzer finden ſich unter den in beißen Grbgegenden erzeug⸗ 
ten, und bunfle Farbe ift fehr gewöhnlich mit größerer Härte, fo wie fehr 
belle Farbe mit geringer Härte verbunden. Holz von alten Bäumen (wenn 
diefe nicht etwa ſchon überſtändig find, d. b. abzufterben anfangen, bois 
sur le retour) ift härter, als das von jungen gleicher Art. Die weichften Höl: 
zer (wie Weiden, Yappeln, Tannen ıc.) laflen fi äußerft leiht mit bem 
Mefler ſchneiden; bie bärteften (3. B. Pockholz, Ebenholz, Grenadillholz) find 
nur mit Mühe dur die beften ſchneidenden Inftrumente zu bearbeiten, unb 
nähern fi in diefer Hinficht faft den Metallen von mittlerer Härte, 3. B. dem 
Meffing. Ganz begreiflih ift für viele Zwecke (3. B. für bie Anwendung zu 
Mafchinentheilen) große Härte ein Borzug, befonders wenn fie in Verbindung 
mitt Zäbigfeit auftrittz dagegen wirb eine geringere Härte bann gefchäht, wenn 
es fih um die Anwendung zu Schnikarbeit u. dgl. banbelt. 

Bedeutende Schwere, d. b. großes fpesififhes Gewicht, ift in ber 
Pegel den fehr harten Hölern eigen, meldye fich zugleich gewöhnlich durch 
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ein befonberd dichte Gefüge auszeihnen. Die Holzſubſtanz an fi iſt 
aud bei den leichteften Hölzern ſpezifiſch ſchwerer als Waſſer; jedoch if 
die Poroſität Urſache, daß die meiſten Holzarten auf dem Waſſer ſchwim⸗ 
men, weil die Zwiſchenräume der Faſern mehr oder weniger Luft ein⸗ 
ſchließen. Im friſchgefällten Zuſtande ſind alle Holzarten bedeutend (um 
ein Viertel oder Drittel, ja ſelbſt um mehr als die Hälfte) ſchwerer, als 
nachdem fie durch Liegen an der Luft (wobei die wäſſerigen Theile de 
Saftes verdunften) gut audgetrodnet find. 

Für die Anwendung ift das fpezififhe Gewicht der kompakten, ohne 3wi: 
fhenräume gedachten Holzmaſſe (welches 3. B. bei Tannen: und Ahornholz 
1.46, bei Eichen- und Buchenholz 1.53, bei Ulmenbolz; 1.52, bei Linden», 
Birken» und Pappelbols 1.48, bei Mahagoni 1.68 beträgt) ohne Wichtigkeit; 
wenn daher vom fpezififhen Gewichte des Holzes die Rebe ift, fo betrachtet 
man baflelbe — ohne Rüdfiht auf feine Porofität — als einen Körper, ber 
feinen Raumumfang mit gleihmäßiger Dichtigfeit ausfüllt. Iwar ift das 
Gewicht verfchiedener Holzarten, zum Theil fehr bedeutend, verfdhieden; aber 
nicht minder weicht e8 bei Stüden einer und berfelben Holzart ab, indem 
theils Alter und Standort ber Bäume darauf großen Ginfluß haben, theils 
das Holz aus verfchiedenen Iheilen eines Stammes ungleidyes fpezififches Ge: 
wicht zeigt (der Kern 3. DB. cin größeres als bie dem Splinte näher liegenten 
Schichten). Daher läßt fih für das Gewidt einer beflimmten Holzart nid 
eine allgemein gültige Zahl, fondern nur annähernd eine höchſte und eine 
niedrigfie Grenze angeben, weldye beide oft weiter auseinander liegen, als bie 
Gewichte verfchiedener Holzarten. Für praktiſche Zwecke, zu Schägungen, kann 
e8 indeſſen bequem fein, eine Mittelzahl zu gebraudyen, warın fpezielle, in bem 
einzelnen Kalle ausgemittelte Beflimmungen fehlen. Mit Rüdfidht auf diefen 
Umftand ift bie folgende Tabelle über das fpezififhe Gewicht der gebräuchlich 
fien Holzarten entworfen, bei welcher nicht verſchwiegen werten darf, baß rüd: 
fihtli einiger Hölzer die Beobachtungen nicht zahlreid genug vorliegen oder 
felbft ungenau zu fein fcheinen. 


Spezififhes Gewidt. 


Im frifhen (grünen)| Im Iufttrodenen 
Zuſtande. Zuſtande. 


Mit- 
tel⸗ Grenzen. tel⸗ 
zahl. zahl. 
Abort -. 22202000. 10.843—0.944 | 0.893| 0. 612 - 0. 71501 0.681536 
Apfelbaum .. .. . .. 10.960-—1.137]| 1.048) 0.674— 0.793] 0.733139 
Birke 008.00 0.851 —0.987 | 0.919] 0.591— 0.738] 0.664135 
Birnbaum .eeoe 0.980 6° — — 0.646—0.732 0.689 37 
Bude (Rothbuche).. . . 10.852— 1.109 0.980| 0.590—0.852| 0.721138 
Buhsbaum ...... — — 10.912—1.031| 0. 971152 
Ceber . 080 — 0 00 0 0 — es 0.561—0.575 0.568 30 
Ebenholz (ſchwarzes).. — — 11.187—1.331| 1.259167 
Eibendbaum (Taxus) . . — — 10.744—0.807| 0.775141 
Kiche 0.885 - 1.062| 0.973| 0.650—0.920| 0. 7851 42 
Erle .. 22.2.0000. 10.809—0.994| 0.901 | 0.423-—0.680| 0. 
She 2.4 .. 10.778—0.927 | 0.8521 0.540 —0.845| 0.692137 „ 


lufttrocken, 


Namen der Holzarten. 
Mit⸗ 
Grenzen. 


Gewicht von I Aus 
nad der Mittelzahl. 


bikfuß, 








ur 


wayıau aaa 


— 
— 
or 
— 
8 
8 


*) Maß und Gewicht hannov. 
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Gigenfchaften des Holzes (Zeftigfeit). 














Spezififhes Gewidt. FR 

„22 

Im friſchen (grünen)| Im lufttrodenen I. & 

Namen ber Holzarten. Zuſtande. Zuſtande. 328 
Mit Mit: IF. 5 

Grenzen. tel⸗ Crenzen. te [JEDE 

3ahl. zahl [a2 3 


Fichte (Rothtanne).. . . 10.794—0.993| 0.893 |0.376— 0.481 


Föhre (Kiefer)... - - 0.811—1.005| 0.908|0.463—0.763| 0.613133 „ 
Grenadillholz (braunes) — — 0.973 0.973152 „ 
" (braun Eifen: 
al. — — 1.185 1.185163 „ 
jr (ſchwarz Gijen- 

grenabill) — _ 1.283 1.283168 „ 
Zalaranda.....». — — 0.908 0.908148 „ 
Kifhbaum ...... 0.928 0,928 | 0.577—0.715| 0.646[ 34 „ 
Königsholz....... — — 10.980 -1.069| 1.024554 „ 
Lärche 0.694—0.924 | 0.809 |0.473—0.565 | 0.519128 „ 
Linde O.TIO - O. 878 0.794 |0.439—0.604| 0.522128 „ 
Mahagoni....... — — 10.563—1.063| 0.813143 „ 
Nußbaum ...... . — — 10.660—0.811| 0.735139 „ 
Pappll. 02000. 0.758--0.956 | 0.857 |0.353—0.591| 0.472]25 „ 
Pflaumbaum ..... — —  [0.754—0.872| 0.813]43 „ 
Pockholz....... — — 11.263 - 1.342| 1.302169 „ 
Ropkoftanie ...... _ — [0.551—0.610| 0.580[31 „ 
Tanne (Weißtanne) . . 0.894 0.894 10.455 —0.746| 0.600132 „ 
Ulmen een 0.878—0.941 | 0.909 |0.568-—0.671| 0.619133 „ 
Weide... 00.0... 10.715-—0.855| 0.785 |0.392—0.530| 0.461125 „ 
Weißbuche (Hainbuche) 50.939—1.137| 1.038|0.723—0.790| 0.759140 „ 
Weißdorn .o...0. 6. 0 — — 0.871 0.871 46 —⸗ 


Die Feſtigkeit (die Stärke des Zuſammenhangs) des Holzes kann 
bei den mannichfaltigen Anwendungen deſſelben auf verſchiedene Weiſe in 
Anſpruch genommen werden, und zeigt ſich hiernach ſehr ungleich. Man 
muß unterſcheiden: 

a) Die abſolute Feſtigkeit, d. h. den Widerſtand, welchen das 
Holz der Trennung ſeiner Theile durch Zerreißen entgegenſetzt, indem ein 
Ende befeſtigt iſt, und am andern eine Laſt in der Richtung der Faſern 
ziehend oder ſpannend wirkt. 

b) Die Quer⸗Feſtigkeit, der Quer-Zuſammenhang, wenn man 
mit diefem Namen den Widerftand bezeichnen will, den das Holz gegen 
da8 Zerreißen leiftet, vorausgeſetzt, daß die Lage der Faſern rechtwinkelig 
(oder ſchief) gegen die Richtung bed Zuges if. Dan denke fi 3. 2. 
quer don einer Bohle einen Streifen abgefchnitten, und dieſen nad feiner 
Zänge (entſprechend der urfprünglichen Bohlen= Breite) durch eine Kraft 
angefpannt. Es handelt fi hier nicht um dad Abreißen der Bafern felbft 
(mie bei der abfoluten Beftigkeit), fondern um eine Trennung des Zu= 
ſammenhanges zwifchen den neben einander liegenden Bafern. Iedenfalla 
ift diefer Zufammenhang viel geringer, als die abfolute Feſtigkeit. 

c) Die Spaltungsd=Beftigkeit, d. 5. der Widerſtand gegen 
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Trennung ber Bafern dur einen zwiſchen fie eindringenden Peilförmigen 
Körper. Diefelbe läßt fi" offenbar auf die Querfeſtigkeit zurückführen. 

d) Die Feſtigkeit gegen Berfhiebung, melde fid äußert, 
wenn dur eine in ber Sichtung der Faſern wirkende (oder auf dieie 
Richtung zu reduzirende) Kraft. ein Theil der Faſern länge ber brigen 
Holzmaſſe fortgeſchhoben oder fortgezogen, und dadurch bon derſelben gr: 
trennt werden ſoll. 

e) Die reſpektive oder relative Feſtigkeit, d. 6. der Wider⸗ 
fand gegen dad Zerbrechen, wobei dad Holz an einem Ende oder an hei: 
den Enden unterftüßt (befeftigt) if, und eine Kraft rechtwinkelig gegen 
die Safern fo mie gegen die Hauptdimenfion (Zänge) des Stüdes mirft. 


f) Die Drehungd=- oder Windungs-Feſtigkeit, oder der | 





Miderftand gegen Zerbrechen durch Zufammendrehen, wobei 3. B. ein 


Stab an einem Ende feftgehalten und am andern um feine Achſe gedreht 
wird. 


fammenftaudyen oder Zerdrüden (fei e8 in der Richtung der Safern oder 
quer auf diefelben) zu widerſtehen. 


Nicht nur zeigen verſchiedene Holzarten verſchiedene Grade von Feſtig⸗ 
feit; fondern e8 ergibt auch die Erfahrung, daß bei derfelben Holzart bir 
Beftigkeit fehr bedeutend ungleih ift nah dem Alter und Wuchſe des 
Baumes, nad feinem Standorte in Bezug auf Boden, Lage, Klima x, 
und nad dem Theile des Baumes, woraus dad Holz; genommen wurde 
(Stamm= oder Aſtholz, Kernholz oder Splinthol;). 

Berſuche über die abfolute Feſtigkeit ber gebräudlichften Holzarten 
haben nachftehende Refultate gegeben, wobei die Pfundezahl (in Hannıov. ober 
köln. Gewichte) bie Größe der Kraft ausbrüdt, welche zum Berreißen einer 
Querſchnittflaͤche von 1 bannov. Sean EeIorDent wird: 


Ahorn . 0... . . 16300 9fb. 
Apfelbaum - - 2 2 0 2 2 2. 8680 „ 
Birnbaum . u ET TE “ 8750 bis 9600 „ 
— Rthhude) - “2 0. 0. 10200 bis 19360 „ 
——— 9200 bis 18400, 
sie ® * . o [} . . D 0 0 0 ® 0 . 15340 (4 
IDEE. 8 ur ee . 9460 „ 
Ködte : 3 oe 5 a eh "12760 Eu 1600 „ 
DINDE 0 na ee 11960 „ 
Mahagoni . 2: 2 2 2 2 en er 0.700 
Nußbaum . 2 2 2 2 2 2 2 0 00... 12270 „ 
Hflaumendbaum -. . » » 2 2 0. 940 „ 
SONNE. 22 er ta, el . 8950 bis 13290 „ 
Ulm u So a re ee . .. B1%0 „ 
MWeißbuche. . . . 17670 „ 


In Betreff der Duͤerfeſtigkeit — dabei die Richtung der zerreißenden 
Kraft rechtwinkelig gegen den Faſernlauf angenommen — weiß man aus bei 
läufigen Beobachtungen, daß dieſelbe in köln. Gewicht auf 1 hannov. Quadrat: 
zoll beträgt: 

für Ahorn . 754 bis 862 Pfunb, 
" Bude Giotjbuchej . 829bisüber 1100 
„ 6i . . 561 bie 762 
" Föbre a  \.) | v 748 8 


g) Die rückwirkende Seftigkeit, oder die Fähigkeit, dem Zu: | 
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für Tanne . . 2... 24 bi 402 Pfund, 
„ Weißbuhde . . . . 9T5bisüber 1000 „ 

Die Keftigkeit gegen Berfhiebung kann man (geftübt auf Ber: 
fuche über das Ausreißen eiferner, nah dem Fafernlaufe eingebrehter, Holz⸗ 
fchrauben) für 1 Quadratzoll Trennungsflähe annehmen wie folgt: 

Bude . . 830 bis 867, im Mittel 848 Pfr. 
Eide . . »- 772 „ 1832, „ v 1007 „ 
Line . . x» 75 „ TE, u m 778 u 
Sarııe . .. 525 „ 644, u m 570 , 
Weißbuche .. 108 , 1204, ” ” 1142 " 

Ueber bie refpettive Keftigkeit der Holzarten haben die bisher von 
Mebreren angeftellten Verſuche fo wenig übereinflimmende Refultate gegeben, 
dag man danach nicht ein Mal im Stande ift, die Reihefolge mit Sicherheit 
zu beflimmen, in welche die Hölzer verfchiedener Bäume binfihtlich der genann⸗ 
ten GEigenfchaft zu fegen find. Go viel fcheint indeffen gewiß zu fein, daß das 
Rothhuchenholz dem Eichenholz, und diefes dem Föhrenholz an refpeftiver Fe⸗ 
fligkeit vorgeht. Fichten» und Tannenholz (von melden Letzteres eine etwas 
größere Feftigkeit bat, als Erfteres) ſcheinen nach einigen Verſuchen ben ges 
nannten nachzuſtehen, nad anderen hingegen felbft das Gichen-, ja gar das 
Rothbuchenholz zu übertreffen. 

Ueber die rüdwirkende Seftigkeit, fo wie über die anderen oben noch ge= 
stannten Arten der Feftigkeit find, in Beziehung auf das Holz, theils nur fehr 
befchränfte und unvolltommene, theil® gar Leine Unterfuchungen bekannt. 
Nah Berdrüdungsverfuhen mit Zylindern von ungefähr 1 Zoll Durchmeſſer 
und gegen 2 Boll Länge, auf welche bie brüdende Kraft in der Faſernrichtung 
wirkte, fcheint man die rückwirkende Zeftigkeit für 1 hannov. Quadratzolls 
fläche in köln. Pfunden burdfchnittlich fegen zu können: 


friſch oder 
nit ganz. 
troden lufttrocken 

Birke, amerikaniſh.. — — 10367 

„ el - . » . 4030 — 5702 
Birnbaum . er — — 6683 
Buche.868173 — 8323 
Budebaum . . 2 2 — — 8890 
Eiche, nisch . -» -» . 5763 — 8454 

„ aus Quebek.... 3761 — 5317 
Erſe. — — 6128 
Ede . . . 2.2.0. 717 — 8327 
Fichte.. — _ 4778 
Königeholz TE —— — 11240 
Lärche.. 2846 — 4949 
Nußbaum . U re en — 5906 
Dappel. - > 2 2 2.2762 — 4555 
Pflaumbaum...... 3250 — 8327 
Zannıe . . 2» 2 20° 0.5109 —* 5855 
Ulmeeee... — — 9184 
Weißbuche... 4021 6479 


Die Biegſamkeit des Holzes läßt ſich ausdrücken durch die 
äußerſte Größe der Biegung, welche unter feſtgeſetzten Umſtänden ein an 
ſeinen beiden Enden unterſtützter, in der Mitte ſeiner Länge belaſteter 
hölzerner Stab annimmt, bevor er bricht. In dieſem Sinne gebraucht 
man dafür gemöhnlih den Ausdrud Zähigkeit. Vergleicht man in 
folder Beziehung, nad den vorhandenen Verſuchen, verſchiedene Holz⸗ 
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ten ber Bäume an, welde, nachdem fie mehr oder weniger vollſtändig ausge. | 
trodnet find, die in ihnen aufgelöft gewefenen fejten Beftaubtheile in den Pe: 
ren der Holzmafle zurüdlafien. 


Einfluß der Fenchtigkeit auf das Holz. — Der in dem friſch⸗ 
gefällten Holze enthaltene, erft nah und nad außtrodnende wäſſerige 
Saft, mwelder eine Auflöfung mehrerer oben genannter Stoffe in Waſſer 
ift, begründet — in Bereinigung mit der faferigen Tertur des Holzes — 
die Erfhheinungen des Schwindens, Ziehend oder Werfen um 
Reißens, melde für die Verarbeitung von größter Wichtigkeit fine. 
Die Menge Beuchtigkeit, welche dad frifhe oder grüne Holz (bois 
vert, green wood) enthält, ift bedeutend, übrigens nah der Baumart 
und nad. anderen Umftänden verfdieden. Sie beträgt ungefähr: Fa 
Meißbuden 20, Birln 30, Eihen 35, Tannen 37, Buden um 
Führen 39, Erlen 41, Fichten 45, Linden 47, Pappeln 50, unt 
Meiden 60 Prozent des Gewichte. Das im Brühjahre gefällte Helj 
ift faftreiher, ald da8 zur Winterszeit gefchlagene. Wenn da8 Hol; nad 
dem Fällen längere Zeit im Trodenen liegt, fo verdunftet ein’ großer Theil 
feines Waffergehaltes. Dichte, harte Holzarten (Eichen, Weißbuden :r.) 
trodnen unter gleihen Umftänden langfamer, als weiche und lofe (Erien, 
Linden, Weiden, Pappeln); ganze Stämme langfamer, als gefpaltenes 
oder zerſchnittenes Holz, weil Lebteres der Zuft mehr Berührungafläde 
darbietet. Der Erfahrung nad) enthalten unfere europäifchen Höfer, nach⸗ 
dem fie gefpalten ein Iahr lang an ber Zuft gelegen haben, höchſtens 
noch 20 bi8 25 Prozent Beudhtigkeit. 

Zufolge zahlreiher Beobachtungen kann man ben Waffergehalt durch 
fhnittlih annehmen wie folgt: 

Sechs Monate 


nach ber Källung 
im Trockenen Völlig luft 
Nabelhölzer aufbewahrt troden 
a) Stammbog. . . . . 29 Prozent — 15 Prozent. 
b) Hefte. o 2 2 2020..32 " — 15 ” 
c) Zunge Etämmdn . . 8 u» — 415 v 
Laubhölzer 
2) Stammholz... . . 36 " — 17 „ 
b) He. 2 2 2 2 MH. — U . 
c) Junge Stämmden „. . 66 m — 19) — 


Unter 10 Prozent ſinkt der Waffergehalt nie, wenn nicht die Aus: 
trodnung durch fünftlihe Wärme (3. B. in geheizten Zimmern) unte- 
ftüßt wird, oder das Holz in fehr dünne Theile gefpalten if. Wiehl 
aber zieht das ſchon Iufttrodene (und eben fo dad durch Wärme getrod- 
nete) Holz wieder eine größere Menge Waffer an, wenn e8 feuchter Luft 
audgefeßt wird, oder gar im Naffen liegt. Es wechſelt daher der Gebalt 
an Feuchtigkeit faft beftändig in folden Hölgern, welche dem Einfluffe ter 
Mitterung bloßgegeben find. Dur den Berluft von Waffer beim red: 
nen zieht ſich das Holz in einen Fleinern Raum zufammen (daa Schmin- 
den, retraile, shrinking, shrinkage); durch Wiederaufnahme ven 
Feuchtigkeit behnt ed fi aus (daa Quellen, gonfler, sweläng); Tanı: 
es dem SBeftreben zu ſchwinden oder zu quellen nicht ungehindert in affen 
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Theilen folgen, fo krümmt e8 fi oder verändert auf andere Weife feine 
Form (dad Werfen, Ziehen, Berwerfen, Berziehen, gauchir, 
deverser, se dejeter, se tourmenter, warping, casting), belommt 
auch wohl unter gewiffen Umftänden Sprünge, Riffe (dad Reifen, se 
fendre, splitting, chinking, chaping). Die Borgänge im Holje, wo⸗ 
durch es unter dem Einfluffe der Feuchtigkeit oder des Austrocknens feine 
Größe und Geftalt verändert, bezeihnet man mit dem allgemeinen Aus⸗ 
drude: Arbeiten, travailler (da8 Holz arbeitet). 


Menn Holz, welches in ganz dünnen Theilen bei einer Xemperatur 
bon + 14 bis + 16° Reaum. völlig lufttroden geworben ifl, nachher 
einige Zeit in Waffer gelegt wird, fo quillt e8 zu derjenigen Größe volls 
fländig wieder an, melde ed im ganz grünen Zuftande gehabt hat. Der 
Betrag biefes Quellens ift alfo glei der Zufammenziehung, welche das 
ganz frifhe Holz durch Schmwinden erleidet, indem es völlig lufttroden 
wird. Die Schwindung ift bei verfohiedenen Holzarten ungleih groß; 
bei einer und derfelden Art am Pleinften in der Länge, d. b. nad) dent 
Zaufe der Bafern, größer in der Breite, und hier wieder zwei bid brei 
Mal geringer in der Richtung ber Spiegel (dom Kern nad) dem Splinte 
zu) al8 in der Richtung der Jahrringe. An diefer lektern auffallenden 
Erſcheinung ift die eigenthüimliche Beſchaffenheit der Spiegel Urfache, melde 
ſchwammiger und mehr wafferfaugend find, als die übrige Holzmaffe. 

Nach Berfuhen von Laves ift die folgende Tabelle zufammengeftellt, welche 
das Maß des Schwindens verfchiedener Holzarten nad) den angegebenen brei 
Richtungen, in Progenten ausgebrüdt, nachmweifet. Weber diefelbe ift zu bemer⸗ 
fen: 1) daß bie VBerfuche mit fehr dünnen Holjftüden angeftellt wurben; 2) daß 
die Schwinbungsgröße als der Unterſchied zmwifchen dem ganz grünen ober 
tünftlih in Wafler durchnäßten und dem bei 14 bie 16° Reaum. an ber 
Luft getrodneten Holze zu verftehen iſt; daß folgli 3) das Schwinden von 
ſchon vorher theilweife ausgetrodnetem Holze — fo wie das Quellen des ganz 
Iufttrodenen Holzes, wenn daffelbe nur der feuchten Luft ausgefekt wird — 
bedeutend geringer ift, als bie Angaben in ber Tabelle. — Spalte A enthält 
bie Schwindung in ber Richtung ber Faſern; Spalte B jene rechtwinkelig gegen 
die Faſern und zugleid in ber Richtung ber Spiegelflähen (alfo bei Holz, 
welches nad) dem Spiegel oder Spalt geſchnitten if); Spalte C endlich jene 
rechtwintelig gegen bie Kafern und zugleich rechtwinkelig gegen bie Spiegel: 
flächen, in ber Richtung ber Spiegeldide (mithin bei Holz, welches rein nad 
ber Richtung ber Zahrringe gefchnitten if). Dan fieht leicht, baß bei Bretern, 
welche ohne Rüdfiht auf die Lage der Spiegel aus den Stämmen gefchnitten 
find, alfo auf ihrer Fläche beide Querrihtungen gemifcht barbieten, ungefähr 
eine mittlere Schwinbung eintreten wird; weßhalb in Spalte D noch ba8 
Mittel aus den Zahlen von B und C aufgenommen ift. 


Karmarfc Technologie I. 4| 





638 Gigenfchaften des Holzes (laftizität). 


arten, fo findet fih, daß — die Zähigfeit des Eichenholzes = 100 ge 
feßt, jene dead Buchen» und Tannenholzes 97, tes Fichtenholzes 104, 
des Eſchenholzes 108 durdfchnittlih und näherungdweife beträgt. Dan 
fann die Biegfamkeit audy (und fo gefchieht dieß meiftentheild) auf ie 
Weiſe betrachten, daß man die Belaftungen angibt, melde gleihe Stäbe 
oder Balken aus verfchiedenen Holzarten erfordern, um eine gleich ſtarke 
Biegung zu erfahren. So haben Verſuche ergeben, daß Horizontal lie 
gende, an beiden Enben unterftüßte Balken, um fi in der belafteten 
Mitte um Yass ihrer Länge zu fenken, folgende verhältnißmäßige Ge: 
mwichte erfordern: Bichtenholz 100, Tannenholz 90, Buchenholz 67, Eichen: 
holz 62 bis 845 fo daß alfo die Biegfamkeit, melde umgekehrt vielen 
Zahlen proportional gefeßt werden muß, bei Eihen= und Budenbel; 
etwa um bie Hälfte größer it, als bei Fichten⸗ und Tannenholz. 

Friſches (grünes) Holz ift flet6 in viel höherem Grade biegfam und zübe 
als trodenes; fo wie man bie Biegfamkeit des Letzztern ungemein vermehrt 
findet, wenn man e8 ſtark durchnäßt ober von Waſſerdampf burchdringen läßt, 
und in diefem Buftande biegt. Der Zähigkeit wirb bie Eprödigfeit entgegen: 
geſetzt, wiewohl Leptere eigentli nur als ein fehr geringer Brad der Erſtern 
zu betrachten ift. Spröde find mehrere unter den fehr harten Hölzern, z. 2. 
Ebenholz, Pockholz ıc. 

Unter Elaſtizität verſteht man bekanntlich die Eigenſchaft der 
Körper, die ihnen durch Einwirkung einer äußern Kraft aufgedrungent 
Aenderung der Geftalt oder Größe von felbft wieder aufzuheben. Sie il 
beim Holze in bemerfbarem Grade vorhanden. Wird 5. B. ein bölzerner 
Stab durd eine ziehende Kraft in der Richtung feiner Faſern angefpannt, 
fo dehnt er ſich etwas in ber Länge aus, und verkürzt fi wieder beim 
Aufhören der Spannung. Ein Stab, den man gebogen bat, fpringt 
beim Nachlaſſen der biegenden Kraft wieder in feine gerade Richtung zu= 
rüd, Ueberſchreitet in ſolchen Bällen die angebrachte Kraft nit ein ge⸗ 
wiffes Maß, fo ift die Rückkehr in den urfprüngliden Zuftand vollkom⸗ 
men; bagegen tritt bei nod größerer Ausdehnung oder Biegung eine 
Modifikation in der Körpermaffe ein, vermöge welder ein Theil der be 
wirkten äußern Veränderung bleibend wird, d. h. nit wieder berfchtein- 
det, nachdem die berändernde Urſache aufgehört bat zu wirken. Das 
Maß der größten Kraft, melde ein Körper auszuhalten vermag, ohne eine 
bleibende Ausdehnung, Biegung ꝛc. zu erleiden, bezeihnet die Grenze 
ber vollkommenen Elaftizität für bdenfelben. Ueberall, mo ein 
Körper ala Material zu Bauwerken, Maſchinen u. dgl. fortwährend ein 
Laſt, einen Drud, eine Spannung zu tragen bat, darf die Größe ter: 
felden nicht über jene Grenze hinausgehen, wenn nit in fürzerer over 
längerer Zeit die Zerftörung dadurch herbeigeführt werden foll. 

In Betreff einiger Holzarten hat man bie Grenze der vollfommenen Eis: 
ftizität buch Berſuche beftimmt. Werden prismatifche Stäbe von 1 (hannod. 
Quadratzoll Querfhnitt in ber Richtung der Kafern angefpannt, fo fielt ſich 
die Belaftung für bie Glaftizitäts: Grenze, und bie babei eintretende (bei. 
Aufhören der Spannung eben noch gänzlich verfhwindende) Verlängerung wir 


folgt: 
GihenbolE . - . 3200 Pfd. (Föln). . . Yızs 
ulmenholz... 300 5 Oo. 00. Ya 
Eichenholz ... 3450, v0 200. Yoo 
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Fichtenholz. . . 3200 Pfd. (Föln). . . Yo 
Zannenhol . . . SEO OO ee Yo 
Lärchen holz . ..1800 , BE ar. 1 /sıo 
Bucdenbol -. - » 20566 u. 2 00. Ayo 

Die angegebenen Belaftungen betragen etwa bis !', berjenigen, burd) 
melde die Hölzer zerriffen werden (d. h. ber abfoluten Feftigkeit). Das Efchen- 
holz ift, wie man fiebt, unter den angeführten Holzarten die am meiften ela- 
ftifche, weil e8 die größte vorübergehende Ausdehnung verträgt. Die übrigen 
folgen nad dem Grade ihrer Elaftizität in abnehmender Reihe. In Bezug 
auf die Claftizität bei Biegung weiß man aus Berfuchen 3. B., bag Stäbe 
von Eihen», Buchen, Tannen» und Fichtenholz von quadratiihem Quer: 
fehnitte, deren Länge das 37fache der Quadrat: Seite beträgt, und die, ar bei- 
den Enden unterftügt, in ber Mitte belaftet werden, bis zu ihrer Elaſtizitäts⸗ 
Grenze eine Biegung vertragen, welche ziemlich übereinftimmend 1/,, bis %,, 
ber Länge gleih fommt. Hierbei find bie, jene Biegung bervorbringenden, 
Gewichte etwa — zwei Drittel von jenen, durch welche bie Stäbe zerbroden 
werden (d. 5. von beren refpeftiver Feſtigkeit). 

Ad Spaltbarkeit bezeichnen wir die Eigenfchaft der Hölzer, fid) 
in der Richtung ihrer Safern dur ein eingetriebened Feilfürmiged Werk⸗ 
jeug in mehr oder mweniger regelmäßige Bormen zerfprengen zu laffen. 
Die Zertheilung erfolgt hierbei nad den Ebenen der Spiegel leiter und 
ſchöner, als nad dem Zaufe der Iahrringe. Je gerader und ebener bie 
Spaltungdfläden, je genauer parallel diefelben in allen XTheilen eines 
Holzſtücks find, defto vollkommener ift die Spaltbarkeit. Jene Holzarten 
find die fpaltbarften, welche fehr gerade, nicht zu feine und nit zu dicht 
berbundene Bafern, und große, ebene Spiegel haben, auch einen ziem= 
lichen Grad von Elaftizität, aber eine nicht zu große Querfeftigkeit (S. 
635) befißen. Zu den beftfpaltenden Hölgern gehören: Rothbuden, Eichen, 
Eſchen, Erlen, Tannen (und etwas minder die übrigen Nabelhölger); zu 
den fchmerfpaltenden: Weißbuchen, Schwarzpappel, Ulme, Birnbaum, 
Apfelbaum. Gar nit zu fpalten find die Maferhölger (S. 632). — 

In chemifcher Hinfiht ift an dem Holze bie eigentlide Holzfubftanz 
(Holzfafer) von den in beren Zwiſchenräumen eingefdhloffenen Subftanzen 
zu unterfcheiben. Grftere ift, in ihrem reinen Zuftande, bei alten Holzarten 
von ganz gleicher hemifcher Befchaffenheit, und befteht aus einer Verbindung 
von Kohlenftoff, Wafferftoff und Sauerftoff in unwandelbarem Mengenverhält- 
niffe (in 100 Iheilen: 52.4 K., 8.7 W., 41.9 S.). Sie ift völlig unauflös- 
ih in Waſſer; alkalifhe Auflöfungen wirken bei gewöhnlicher Temperatur 
wenig barauf; flarfe Säuren aber greifen biefelbe bebeutend an, und verwan⸗ 
dein fie endlih ganz in andere Stoffe: fo bewirkt Ponzentrirte Schwefelfäure 
(auch verbünnte, bei Anwendung von Wärme) eine Berfohlung unb davon 
abbängende Schwärzung bes Holzes, Salpeterfäure eine Gelbfärbung (mit 
welcher Letztern feine weitere auffallende Veränderung verbunden ifl, wenn 
man ſehr verbünnte Säure anwendet, wogegen flarfe Salpeterfäure zugleich 
den Bufammenhang ber Fafern zerftört),. Die in ben: Holzarten außer ber 
Faſerfubſtanz vorhandenen Stoffe find mannidhfaltig, und wohl in jeder Baum: 
art von eigenthümlicher Befchaffenheit und Mifhung. Im Allgemeinen können 
hierher vorzüglich gezählt werben: Extraktivſtoff, Farbſtoffe, Gallusfäure, Gerb⸗ 
ftoff, Gummi oder Pflanzgenfchleim, Harze, ätherifche Dele, Zucker, verſchiedene 
Salze, endlich erdige Beſtandtheile und Metallorgbe (welche in der Afche nad 
dem Berbrennen des Holzes zurüdbleiben.. Diefe Subftangen gehören theils 
dem Rahrungsfafte (söve, sap), theils den anberen eigenthümlichen Säfs 
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ten ber Bäume an, welche, nachdem fie mehr oder weniger vollſtändig ausge 
trodnet find, die in ihnen aufgelöft gewejenen feften Beftanbtheile in den Po— 
ren der Holzmaffe zurücklaſſen. 


Einfluß der Feuchtigkeit auf das Holz. — Der in tem friſch⸗ 
gefällten Holze enthaltene, erſt nah und Ar austrodnende wäſſerige 
Saft, mwelder eine Auflöfung mehrerer oben genannter Stoffe in Waſſer 
ift, begründet — in Bereinigung mit der faferigen Tertur des Holzes — 
die Erfcheinungen de8 Schwindend, Ziehend oder Werfen und 
Reißens, toelde für die Verarbeitung bon größter Wichtigkeit fint. 
Die Menge Beuchtigkeit, meldhe das frifhe oder grüne Holz (bois 
vert, green wood) enthält, ift bebeutend, Übrigend nah ber Baumart 
und nad. anderen Umſtänden verſchieden. Sie beträgt ungefähr: hei 
Weißbuchen 20, Birken 30, Eihen 35, Tannen 37, Buchen und 
Vöhren 39, Erlen 41, Fichten 45, Linden 47, Pappeln 50, unt 
Meiden 60 Prozent des Gewichts. Das im PBrübjahre gefällte Hel; 
ift faftreicher, ald das zur Winterszeit gefehlagene. Wenn das Holz nad 
dem Sällen längere Zeit im Trodenen liegt, fo verdunftet ein’ großer Theil 
feines Waffergehaltes. Dichte, harte Holyarten (Eichen, Weißbuchen :c.) 
trodnen unter gleichen Umftänben langjamer, als weiche und lofe (Erlen, 
Linden, Weiden, Pappeln); ganze Stämme langfamer, al8 gefpaltenes 
oder zerſchnittenes Holz, weil Letzteres der Luft mehr Berührungsfläche 
darbietet. Der Erfahrung nach enthalten unfere europäifchen Hölzer, nad 
dem fie gefpalten ein Iahr lang an der Zuft gelegen haben, höchſtens 
nod 20 bis 25 Prozent Feuchtigkeit. 

Bufolge zahlreiher Beobachtungen kann man ben Waſſergehalt burd; 
fohnittlih annehmen wie folgt: 

Sechs Monate 


nach der Fällung 
im Irodenen Völlig luft 
Nadelhölzer aufbewahrt trocken 
a) Stammholz.... „. 29 Prozent — 15 Prozent. 
b) Ace. © 2 02 2.2.2.32 m — 15 " 
c) Junge Stämmden . . 38 " — 15 » 
Laubhölzer 
a) Stammholz.... . 36 * — 17 
b) Aeſte.....24 — 20 
c) Junge Stämmden . . 36 „ — 19 v 


Unter 10 Prozent finft der Waffergehalt nie, wenn nicht die Aue: 
tro@nung durch künſtliche Wärme (3. B. in geheizten Zimmern) unter: 
flüßt wird, oder das Holz in fehr dünne Theile gefpalten if. Wetl 
aber zieht das fihon Iufttrodene (und eben fo das durch Wärme getred: 
nete) Holz wieder eine größere Dienge Waffer an, wenn e8 feudter Luft 
audgefeht wird, oder gar im Naffen liegt. Es wechſelt daher der Gehalt 
an Beuchtigkeit faft beftändig in folden Hölgern, welche dem Einfluffe ter 
Mitterung bloßgegeben find. Durch den Verluſt von Waffer beim Trod—⸗ 
nen zieht fi das Hol; in einen Fleinern Raum zufammen (daa Sſch win⸗ 
den, retraite, shrinking, shrinkage); durd Wiederaufnahme ven 
Feuchtigkeit dehnt es fih aus (daa Quellen, gonfler, sweläng); kann 
ed dem Beltreben zu ſchwinden oder zu quellen nicht ungehindert in allen 
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Theilen folgen, fo krümmt ed ſich oder verändert auf andere Weife feine 
Form (dad Werfen, Ziehen, Berwerfen, Berziehen, gauchir, 
deverser, se dejeter, se tourmenter, warping, casting), belommt 
auch wohl unter gemwiflen Umſtänden Sprünge, Riffe (dad Reißen, se 
fendre, splitting, chinking, chaping). Die Vorgänge im Holze, wo⸗ 
dur ed unter dem Einfluffe der Feuchtigkeit oder bed Austrocknens feine 
Größe und Geftalt verändert, bezeichnet man mit dem allgemeinen Aus⸗ 
drude: Arbeiten, travailler (da8 Holz arbeitet). 

Menn Holz, melde in ganz dünnen Theilen bei einer Temperatur 
bon + 14 bis + 16° Reaum. völlig Tufttroden geworden ift, nachher 
einige Zeit in Waſſer gelegt wird, fo quillt e8 zu derjenigen Größe voll⸗ 
ftändig wieder an, welche e8 im ganz grünen Zuſtande gehabt hat. Der 
Betrag dieſes Quellens ift alfo glei der Zufammenziehung, melde das 
ganz frifhe Holz; durch Schwinden erleidet, indem es völlig lufttroden 
wird. Die Schmwindung ift bei verſchiedenen Holzarten ungleih groß; 
bei einer und derfelben Art am Eleinften in ber Zänge, db. 5. nad) dem 
Zaufe der Bafern, größer in ber Breite, und bier wieder zwei bis drei 
Mal geringer in der Richtung der Spiegel (dom Kern nad) dem Splinte 
zu) al8 in der Rihtung der Jahrringe. An diefer letztern auffallenden 
Erſcheinung ift die eigenthümliche Befchaffenheit der Spiegel Urfache, melde 
ſchwammiger und mehr twafferfaugend find, als die übrige Holzmaffe. 

Nach Berfuchen von Laves ift die folgende Tabelle zufammengeftellt, welche 
das Maß des Schwindens verfchiedener Holzarten nad den angegebenen brei 
Richtungen, in Prozenten ausgedrüdt, nachweifet. Weber biefelbe ift zu bemer⸗ 
fen: 1) daß bie VBerfuche mit fehr dünnen Holsftüden angeftellt wurben; 2) baß 
bie Schwindungsgröße ald der Unterfchied zwiſchen dem ganz grünen oder 
künſtlich in Waſſer durchnäßten und bem bei 14 bis 16° Reaum. an ber 
Luft getrodneten Holze zu verftehen iſt; daß folglih 3) das Schwinben von 
fchon vorher theilweife ausgetrodnetem Holze — fo wie das Quellen des ganz 
lufttrodenen Holzes, wenn baffelbe nur der feuchten Luft ausgefekt wird — 
bedeutend geringer ift, al8 bie Angaben in der Tabelle. — Spalte A enthält 
bie Schwinbung in ber Richtung ber Faſern; Spalte B jene rechtwinkelig gegen 
bie Faſern und zugleich in der Richtung ber Spiegelflächen (alfo bei Holz, 
welches nad) dem Spiegel oder Spalt gefchnitten ifl); Spalte C endlich jene 
rechtwinkelig gegen bie Faſern und zugleich rechtwinkelig gegen die Spiegel: 
flädhen, in ber Richtung ber Spiegeldide (mithin bei Holz, welches rein nad 
ber Richtung der Jahrringe gefchnitten if). Man fieht leicht, daß bei Bretern, 
melde ohne Rüdfiht auf die Lage der Spiegel aus ben Stämmen gefchnitten 
find, alfo auf ihrer Fläche beide Querrichtungen gemifcht darbieten, ungefähr 
eine mittlere Schwindung eintreten wird; weßhalb in Spalte D nody das 
Mittel aus den Zahlen von B und C aufgenommen ift. 
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Größe des Schwindens für: 


Querholz, 
in der Richtung: 


— Längen: ⸗·5IIPBuerholʒ 

Namen der Holzarten. hol; —— ee im Mittel. 

Prozent, | Prozent. | Prozent. | Prozent. 
(A) (B) (C) (D) 
ER 0.072 3.35 6.59 4.97 
Apfelbaum .. 20000 .. 0.109 3.00 7.39 5.19 
Birlen ..... —— RFIERE 0.222 3.86 9.30 6.58 
„ruſſiſches........ 0.065 7.19 8.17 7.68 
Bimbaum...... Nerası a 0.228 3.94 12.70 8.32 
Buchen enden ie ; 0.200 5.03 8.06 6.54 
P Weißbuchen)...... 0.400 6.66 10.90 8. 
Buhsbaum EEE EEE 0.026 6.02 10.20 8.11 
FKebee 0.017 1.30 3.38 2.34 
Ebenholz (ſchwarzes)...... 0.010 . 2.13 4.07 3.10 
Eichen, junge . . 2.2... 0.400 3.90 7.55 5.72 


„ altes (300 Jahre in ei- . 
nem Dachwerk —— 0,130 3.13 7.78 5.45 
„ engliihes ...... 0.140 4.00 9.29 6.64 
Brenn. an ei 0.369 2.91 5.07 "3.99 
Eſchen, junges (zu Tonnenreifen)] 0.821 4.05 6.56 5.30 
”» altes (300 Jahre in einem 


Dachwerk gemefenes) . 0.187 3.84 7.02 5.43 
* (Rothtannen) ...... 0.076 2.41 6.18 4.29 
Föhn u... er 0.120 3.04 5.72 4.38 
Grenadillholz...... BRETT? 0.117 1.69 2.28 1.98 
Jafaranda „2.2. 222000. 0.005 1.28 2.58 1.93 
Kirfhbaum - .. 222200. 0.112 2.85 6.95 4.90 
Koönigsholz........... 0.081 2.91 4.92 3.91 
SH u een 0.075 23.17 6.32 4.24 
Linden. 2.02... EIER 0.208 1.79 11.50 9.64 
Mahagoni... .... ; 0.110 1.09 1.79 1.41 
Nußbaum .-. .. 2.2 een. 0.223 3.53 6.25 4.89 
Doppel... 2er enen 5 0.125 2.59 6.40 4.49 
Hflaumbaum a ee —— 0.025 2.02 5.22 3.62 
Pockholz............ 0.625 5.18 7.50 6.34 
Roßkaftanie .... 22220. 0.088 1.84 5.82 3.83 
Sandelholz (rothes)....... 0.094 1.34 2.01 1.67 
Tannen (Weißtannen) .. ... . 0.122 2.91 6.72 4.81 

5 altes (300 

Sabre in einem Dachwerk ge: 
weiened) .. . 222000. 0.086 4.82 8.13 6.47 
Ulmen... ..... — 0.124 2.94 6.22 4.58 
Bogelbeerbaum ......... 0.190 2.11 8.88 5.49 
Ted era 0.697 2.48 7.31 4.89 
„  (Zrauerweibe) ...... 0.330 2.55 6.91 473 
MWeymouthöliefr ........ 0.160 1.80 5.00 3.40 
1.62 4.75 3.18 
äuderkiftenhol) . ........ 0.066 bis bis bis 
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Man fieht aus den Beobadtungen: 1) Daß das Schwinden in der Länge 
jebenfalls fo gering ift, daß e8 für die meiften Berarbeitungen des Holzes 
füglih ganz außer Acht gelaffen werden kann, indem es bei ben am gee 
wöhnlichften gebrauchten Holzarten nur 0.072 Prozent oder Yısso (Ahorn) 
bis 0.400 Prozent oder Yz,o (Weißbuchen und Eichen) beträgt. 2) Daß 
dagegen dad Schwinden in der Breite (nad) der Mittelzahl) bei fehr vies 
len Holzarten auf 4 bis 9 Prozent oder %45 bis Y,, fleigt, daher alle 
Aufmerkſamkeit verdient. 3) Daß von allen unterfudten Arten das 
Mahagoniholz am menigften (im Mittel 1:44 Prozent oder Y,) ſchwin⸗ 
det, wie denn aud die Erfahrung beftätigt, daß diefed Holz befonders gut 
ſteht, d. h. fi unverändert erhält, wodurch e8 zu guten Zifchlerarbeiten 
borzugömweife taugt. 4) Daß zwar im Allgemeinen die fehr dichten und 
ſchweren Hölzer weniger ſchwinden ald andere, daß aber dod Ausnahmen 
bon diefer Regel vorkommen, inden 3.8. dad Pockholz ein ſtarkes Schwin⸗ 
ben zeigt, wogegen das weiche und leichte Cederholz ſich umgekehrt verhält. 

Don dem bedeutenden Unterſchiede zwifchen der Schwindung bes Längen» 
bolzes und jener des Querholzes überzeugt man fich oft an Zeichenbretern u. 
dal., welche mit fo genannten Hirnleiften verfehen find; indem bier nad läns 
gerer Zeit, wenn das Bret dur Eintrodnen fchmäler gemworten ift, die Enden 
ber erwähnten, nicht merklich verkürzten, Zeijten über den Rand etwas vor: 
fpringen. — Hölzerne Gemäße (zu Korn, Mehl ıc.) werben bäufig durch 
NRundbiegen eines — gefpaltenen oder gefchnittenen — bünnen Eichenholzbretes 
gebildet, wobei die Faſern in ber Peripherie herum liegen, die Gemäßwand 
ihrer Höhe nad aus Querbolz befteht: auf ſolche Weife verfertigt, verkleinern 
fie ihren Faſſungsraum durch Austrodnung, oder vergrößern fie denfelben durch 
Feuchtigkeit, bemerkbar mehr ale wenn das Gemäß aus Stäben (Dauben) zu—⸗ 
fammengefeßt ift3 denn im legtern Kalle ift in der Richtung ber Wandhöhe 
Sängenkols, welches viel weniger ſchwindet und quillt. Nach genauen Ber: 
ſuchen vergrößerten Gemäße von rundgebogenem Eichenholze, bei welchen bie 
Tiefe fehr nahe dem: innern Durchmeſſer gleih Pam, nachdem fie zuerft im 
warmen Zimmer ausgetrocknet waren, durch achttägiges Verweilen in einem 
feuchten Keller ihren Inhalt um 1 bis 24, Prozent (durchfchnittlih nahe 
2 Pr); wogegen bie Vergrößerung bei ten aus Stäben zufammengefegten 
Gemäßen (halb fo tief als weit) nur Y,, bis %/, Prozent (im Durchſchnitte 
etwa 3/, Pr.) betrug. 5 Ä 

Menn Holy lange Zeit hindurch in Waffer liegt oder ſtetig durch 
Waſſer fi bewegt (mie bei Wafferrädern zc.), fo nimmt es dur Waſſer⸗ 
einfaugung zulept ein größeres Gewicht an, ala es felbft im friſchgefällten 
faftvollen Zuftande befaß, weil auch bie im friſchen Holze mit Luft ge= 
flüllten Poren endlich vom Waffer eingenommen werben; aber der Fubifche 
Inhalt ſcheint ſich nicht Über den im grünen Zuflande vorhanden gewe⸗ 
fenen zu vergrößern: wenigſtens beobachtete Weisbad an frifchgefällten 
Fichtenholze, daß es durch vollendete Tränkung mit Waller um 23 Pro« 
zent am Gewichte zunahm, fein fpegif. Gewicht von 0.794 auf 0.970 er» 
böhte, aber im Volumen nur.um 0.4 Prozent vergrößert wurde. Daß 
Anquellen Iufttrodenen Holzes im Waſſer einerfeits, und die Wafferein- 
faugung andererfeitö, halten nicht gleichen Schritt mit einander: Erſteres 
ift nad 1%, bie 2 Monaten gewöhnlich beendigtz die Gewichtszunahme 
aber erfordert mindeftene 6 Monate, oft 2 bie 3 Jahre, um ihr Mari- 

mum zu erreiden. 
41° 
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Aus Weisbach's Berfuchen ift folgende Tabelle zufammengeftellt : 


: D ⸗ 
Spezifiſches Gewige KBunahme in Folge Fran 


— ber Durchnäſſung, Gewicht 
ber * m von 1 Au: 
Holzarten völlig völlig Bolumen, | Gewichte, — 
Iufttroden durhnäßt | prozent | Prozent |tem Holzes 





Ahorn . . . |0.61256i80.686 1.098 bis 1.172] 7.16i69.8| 71 bis 79160 Pfd. 





bannov. 

Apfelbaum (0. 1.130 60 Pr. 
Birte ... 58 > 
Birnbaum. u 
Bude... . Pr 
Eiche. ... 10.629 „ 0.750 ” 
Erle... . [0.423 „ 0.503 ö 
Eſche.... }0.700 1.105 v 
Fichte... 10.366 „ 0.5260. 761 ⸗ 
Föhre . . . 0.463 0.890 ® 
Kirfhbaum |0.577 0.993 „ 
Linde . . . |0.588 1.126 ; Pr 
Pappel... |0.353 1.021 3 54 „ 

„ (Eipe)j0.581 „ 0.661 5 
Tanne... 
Ulme ... 10.609 1.123 ; 60 » 
Weißbuche.. |0.781 1.124 . 


Könnte ein Holjftüd, indem e8 ſchwindet, in allen Theilen ungehin- 
dert und gleihmäßig fi zufammenziehen (oder beim Quellen in eben 
ſolcher Weife fi) ausdehnen); fo würde nur beffen Größe, nicht aber 
deſſen Form fi) verändern. Einem folden Erfolge ftehen aber ſehr ge- 
möhnlid mehr oder meniger folgende Hinderniffe im Wege: 1) Ungleide 
Beichaffenheit des Holzes in feinen verſchiedenen Theilen (binfichtlidd tr& 
Bafernlaufes und der Dichtigkeit); modurd die Einwirkung der Feuchtig⸗ 
keit und Trockenheit ber Zuft in ungleihem Grade Statt findet. 2) Die 
fhon berührte Ungleichheit des Schwindens nad ben berfchiedenen Rich⸗ 
tungen in Beziehung auf die Lage der Bafern und Spiegel. 3) Ungleide 
Dide des Stüdes an verſchiedenen Stellen, woraus eine ähnlide Un⸗ 
gleihheit im Schwinden oder Quellen hervorgeht, weil die dideren Theile 
(namentlih im Innern) langfamer und unbolllommener die Seuchtigkei: 
fahren laffen oder anziehen. 4) Ungleich flarfe oder einfeitige Einwirkung 
der Zuft, welche durch ihre Trodenheit das Schmwinden oder durd ihre 
Beudtigkeit dad Quellen herbeiführt. 5) Die Unmöglichkeit, dem Antriebe 
zum Schwinden oder Quellen frei zu folgen, worin ſich das Hol ct 
befindet in Folge der Verbindung zwifchen ben Beftandtheilen eines aus 
Holz verfertigten Gegenftandes. — Diefe Umftände find, einzeln code 
mehrere zufammengenommen, Urfadhe, daß das Schwinden und bad Duelle. 
fo häufig mit Veränderungen ber Seftalt, ja im fchlimmftien Kalle mi 
Irennung des Zufammenhanges verinüpft find; mit anderen Worten: 


das bad Holz ſich wirft (zieht) oder gar reißt, Letzteres oft mit krachender. 
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Geräuſche. Die Bälle in denen, fo wie die Erfeheinungen mit welden 
dieß fich ereignet, laſſen fi nad dem bisher Borgefommenen erflären. 


Friſches oder grünes (naffes) Holz wirft fi am Teichteften und ftärkften, 
weil e8 wegen feines großen Waflergehaltes am meiften fchwinbet. Aus bie 
ſem Grunde muß frifchgefälltes Holz ſtets wenigftens mehrere Monate oder 
ein Jahr lang in einem trodenen Raume (im Freien minbeftens vor Regen 
geſchützt) aufbewahrt werben. Harte, dichte Hölzer unterliegen, weil fie im 
Innern verhältnigmäßig langfamer austrodnen, mehr bem Werfen als weiche. 
Eichenholz 3. B. fteht, bei allen feinen übrigen ſchätzbaren Gigenfchaften, in 
diefer Beziehung fehr im Nachtheile gegen Linden, Tannen⸗, Fichten, Föh⸗ 
renbolz. Ganze Stämme oder andere fehr dide Holzftüde trodnen bedeutend 
früher und ftärker auf ber Oberfläche, ald im Innern; und ba alfo ber Kern 
eines Stammes der durch das Trocknen eintretenden Bufanımenziehung ber 
äußern Theile nicht folgen oder nachgeben kann, fo entflehen Riſſe, welche in 
der Halbmefier-Richtung von ber SOberflähe nad innen gehen (Trocken⸗ 
fpalten). Die hiervon verfhiebenen, fo genannten Kernriffe, welde in 
der Nähe der Stämm:Enden wie ein unregelmäßiger Stern vom Mittelpunßte 
nah auswärts fid) erftreden, ſcheinen dadurch verurfacht zu werben, baß bie 
Hirnfeiten, auf welden die Saftgefäße fih öffnen, ſchneller nad) innen hin 
trodnen, al8 ber Umfang bes Stammes. Je fehneller das Austrodnen Statt 
findet, defto weitere, aber weniger, Rifle entftehen, — Wenn verhältnigmäßig 
breite und dünne Holzſtücke (3. B. Breter) ſich werfen, fo geſchieht dieß — 
bei gleihförmiger Beſchaffenheit ber Textur — nur ober hauptfädhli ber 
Breite nad, wobei das Ganze bie Geftalt einer fehr flahen Rinne annimmt. 
Das fo genannte Winpfhief-Werben (winding) langer Hölzer (mobei bie: 
felben eine gleihfam fcehraubenartige Winbung annehmen) entfteht vorzüglich 
bann, wenn durch Berfchiebenheiten in ber Textur, Fafern-Richtung oder Dich: 
tigkeit an verfchiedenen Stellen der Länge ein ungleiches Werfen nad ber 
Breite erfolgt. Iſt ein Bret ober eine von Bretern zufammengefügte Fläche 
von einer Seite dem Ginfluffe der Feuchtigkeit (oder einer wenig trodenen 
Zuft) unterworfen, während die andere Seite nicht fo fehr derfelben ausgefeht, 
oder gar mit trodener und warmer Luft in Berübrung Wit; fo liegt die Kon 
verität der entfiehenden Krümmung auf jener Seite, welche ber Näffe oder in 
geringerem Grade ber trodnenden Ginwirfung zugänglihd war. Daher ziehen 
ſich Kommobenblätter, Schranfthüren und andere große Oberflächen von Mö— 
bein, die in Bimmern (befonders in geheigten) ſtehen, ſtets fo, daß fie von 
außen hohl A4konkav gefrümmt) erfheinen. Das Werfen in ber Längenrichtung 
ift, gleihe Dimenfionen vorausgefekt, nie fo bebeutend, als das des Querhol⸗ 
zes, weil nad dem Laufe ber Kafern die Schwinbung viel Pleiner iſt; aber 
auch bier wird natürlich die mehr der Näffe oder minder der Austrodnung 
zugängliche Seite konver (3. B. an Kenfterrahmen die äußere). Hunde (ge 
brechfelte) Holzftüde werden durch Schwinden oder Quellen oval, weil ber mit 
den Zahrringen gleichlaufende Durchmeſſer ftärker fehwindet und quillt, ale 
ber rechtwintelig dagegen ftehende, mit dem Laufe ber Spiegel übereinftim» 
mende. An einer hölzernen Röhre (3. B. einem Brunnenpfoften) wird — 
abgefehen von dem Berziehen — die Bohrung dur das Schwinden enger, 
burch das Quellen weiter, weil bie Spiegelebenen in rabialer Richtung liegen 
und fomit das peripherifche Schwinden oder Anquelen in größerem Verhält⸗ 
niffe Statt findet als das radiale. — Es Bann die Frage aufgeworfen wer: 
ben, ob eiwStüd Holz, welches feiner Neigung fi zu werfen volles Genüge 
gethan hat, und hierauf in beflimmte Geftalt verarbeitet ift, fi fernerbin un: 
verändert erhalten werde? Im Allgemeinen muß biefelbe verneinend beant« 
wortet werden, wenn man bebentt, baß durch bie Verarbeitung neue Ober: 
flächen entftehben, welche früher nicht dem Ginfluffe der Luft unterworfen 
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waren, und daß eine ungleihmäßige (3. B. einfeitige) Einwirfung der Näfle 
ſtets no ihr Recht üben wird, 

Menngleid in der Pegel da8 Quellen und Werfen des Holzes jehr 
unmillfommene und. für deffen Anmendung nadtheilige Erfcheinungen 
find, fo fann man dod von denfelben in einzelnen Bälen Nutzen ziehen, 
indem man fie abfihtlih hervorruft. Ein Mittel, dünne Holzblätter zu 
frümmen (und dadurch etiva zu einer ihnen zu gebenden großen Biegung 
borzubereiten) befteht darin, daß man fie mit Einer Fläche vor ein mäßi- 
ges Feuer hält, wodurch diefe erwärmte Seite austrodnet und folglich 
konkab wird. Die andere Seite kann gleichzeitig mit Waller benegt 
werben, ebenfowohl um fie zum Quellen zu bveranlaffen, damit fie leichter 
eine Konverität annimmt, als um da8 Holz mittelfi der Durdnäffung 
biegfamer zu maden. Es ift befannt, daß man Steine fprengen kann, 
indem man in ein Loch derfelben einen hölzernen Keil kraftvoll eintreibt, 
und diefen mit Waffer begießt: hier beruht die Wirkung auf der großen 
Gemalt, mit welcher dad Holz dur das eingejogene Walter anquillt. 

Verwandt ſind einige Fälle, in welchen man von dem Wiederaufquellen 
des zuſammengedrückten Holzes, beim Durchnäſſen, Gebrauch macht. Eindrüde 
in Holz, welche durch Anſtoßen entſtanden find, kann man oft ganz wieder 
vertilgen, indem man bie Stelle fleißig mit Waffer beftreicht oder beyießt. Gr: 
habene Berzierungen, Buchflaben ıc., auf einer Holsfläche laffen fih (freilich 
faum zu ernftlicher Anwendung geeignet) dadurch erzeugen, baß man bie Ge: 
ftalt derfelben mit Yunzen oder ähnlichen Werkzeugen vertieft einfchlägt, dann 
die Fläche bi8 zum Grunde biefer Eindrüde abhobelt, und endlid das Enid 
in Waffer legt, welches die zufammengepreßten Fafern wieder aufquellen madıt. 
Man bat vorgefihlagen, dieſes Verfahren anzuwenden, um Drudformen bar: 
zuftellen, deren Zeichnungen aber jedehfalls nachgefchnitten werden müßten, um 
reine Umriffe zu erhalten. Ein Spielwerk gehört ferner hierher, welches ta: 
durch bereitet wird, daß man burch ein vierediges Loch in einem Bretchen ein 
genau hineinpaffendes, an beiden Enden mit dideren Köpfen verfehenes Hol; 
ftäbchen ſchiebt, nachſem der Kopf bes einen Endes im Schraubſtock zuſam⸗ 
mengepreßt wurde; bierauf bag Ganze in Waſſer legt, wo biefer Kopf wieder 
zu feiner urfprünglichen Größe anfchwillt. Ohne den Kunftgriff zu wiſſen, 
begreift man nicht, wie das Stäbchen durch das Loch habe gelangen Fönnen. 

Die Mittel, melde mit mehr oder weniger ſicherem und vollkom— 
menem Erfolge angetvendet werden, um das Schwinden unmerflid oder 
unfhädlid zu machen, und das Werfen fo wie dad Reifen zu verhin—⸗ 
bern, find ſehr verſchiedenartig: 

1) Möglichſt vollflommene Audtrodnung — Wie weſent⸗ 
ih, ja unerläßlih, das Trocknen des Holzes vor der WVerarbeitun; 
fei, ift bereit oben erwähnt worden. Es wird dad Verfahren gerübmt, 
die Austrodnung vor dem Bällen (auf dem Stamme) zu bewerkftelligen. 
Zu diefem Behufe wird der Baum im Brübjahre, fobald feine oberen 
Zweige anfangen Qaub oder Nadeln zu treiben, bon den Xeften an bis 
zur Wurzel herunter völlig entrindet; die Aeſte läßt man im natürlichen 
Auftande und der abgefhälte Baum bleibt fo ſtehen bis zum Herbſte, 
mo man ihn, wenn die Blätter vertrodnet find, fällen und fügleih ver- 
arbeiten kann. Verſchiedene Gründe flehen der allgemeinen Anwendung 
diefes Verfahrens entgegen, und der Pegel nad) muß deshalb das Luft- 
trodnen (seasoning) nad der Fällung Statt finden. Bei deffen Aus: 
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führung ift zu beobachten: a) Daß es nicht zu raſch und eben deßwe⸗ 
gen zu ungleihförmig Statt finde, um der Entftehung der Riffe vorzus 
beugen; daß e8 aber aud) nicht zu fehr verzögert werde, meil fonft das 
Holz anfault (flodig wird). Friſchgefällte Stämme bringt man am 
beiten unter einen luftigen (dod nicht zu fehr dem Zugminde audgefekten) 
Shoppen mit gepflaftertem Boden. In der Wärme (in geheikten Ar⸗ 
beitöftuben) darf nur die Bollendbung des Austrodnens, beſonders 
an dünnen Holsftüden, vorgenommen werden. Rinde hindert das Aus⸗ 
trodnen ungemein; ganz entrindete Stämme aber trudnen leicht gar zu 
ſchnellz zweckmäßig ift e8 daher, einen Mittelweg einzufchlagen, indem 
man bie Stämme theilmeife entrindet (da8 Anpläken), mad 
j. B. in einem fchraubenartigen Streifen geſchehen kann. Durch Be- 
Pleben der Hirnflächen mit Papier, ober durch Beſtreichen derfelben mit 
Delfarbe, Lehm ꝛc., fucht man die Ausdunftung der Feuchtigkeit an diefen 
Theilen zu hindern oder wenigftend zu mäßigen, und fo dem Entftehen 
der Kernriffe vorzubeugen. Stets foll das Holz ringsum dem Zutritt 
ber Luft ausgefegt fein: man fol es nicht auf die bloße Erde oder dicht 
auf einander, fondern muß es auf gehörige Unter und Zwiſchenlagen 
legen, wenn man da8 Anfaulen verhindern will; zu rathen ift fogar, 
daß man es von Zeit zu Zeit umlege oder verrüde. Am bortheilhafte- 
ften geht die Austrodnung von Statten, wenn die Hölzer aufrecht geftellt 
werden ohne ſich gegenfeitig zu berühren, außer etwa am obern Ende 
mo fie gegen einander gelehnt find. Hierbei follen auch meniger Riſſe 
entftehen. b) Daß e8 mit fo Meinen Stüden vorgenommen werde, als 
die Beſtimmung ded Holzes geftattet; daher am beften in den zur Ber- 
arbeitung ohnehin erforderliden Zuſtande von Bertheilung (gefpalten, zu 
Bretern geſchnitten zc.), oder fogar noch ferner zugerichtet. Daher wird 
bon Tiſchlern, Drechslern, gern das ſchon in Geftalt der Arbeitäftüde 
oder Beftandtheile zugefchnittene Hol; noch Wochen oder Monate lang 
hingelegt, um völlig auszjutrodnen. — c) Daß es fo vollkommen ald 
möglich geſchehe, und das Holy in dem trodenften Zuftande verarbeitet 
werde. Zifchler ſetzen mit Recht einen Vorzug barein, das Holz erfi nad 
mehrjähriger Aufbewahrung zu verarbeiten. Fußböden müffen bei an— 
haltend trodener und marmer Witterung gelegt werden, um nachher fu 
wenig als möglih durch Schwinden Yugen zu bilden. 

Die Ungleichfürmigkeit des Trocknens, welche beim Liegen des Holzes au 
ber Luft, in der gewöhnlichen Temperatur, unvermeidlich tft, und bie fo nad): 
theiligen Riſſe verurfacht, wird vermieden, wenn man durch Anwendung hö— 
herer Wärme die Feuchtigkeit fehnell und aus allen Theilen zugleidy austreibt. 
Kleine Holzftüde fanı man zu dem Behufe in Sand eingraben, ben man 
dann auf 50° Reaum. erbigt. Für die Anwendung biefes Prinzips im Gro— 
Ben hat man in England noch überdieß das Auspumpen der Luft aus einem 
luftdichten Gefäße, in welchem das Holz eingefchloffen wird, zu Hülfe genom— 
men, weil hierdurch die Verbunftung der Holzfeuchtigkeit befchleunigt wird’). 
Das erwähnte Gefäß ift ein gußeiferner aufredhter Zylinder von 3. B. 30 Fuß 
Länge und 4 bis 5 Fuß Durchmeſſer, in welchen die Hölzer ſtehend einge» 
bracht werben, und ben man luftdicht bededt und verfittet. Der innere Raum 


*) Polgtechnifches Journal, Bd. 31, S. 26. 
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befielben ftebt durch eine Röhre mit ber Luftpumpe in Berbinbung, und 
jwifchen bem Bplinder und der Luftpumpe ift ein Kühlapparat angebradt, 
int welchem der größte Theil bes aus dem Holze ausgetriebenen Wafjer: 
dunftes zu Flüſſigkeit verdichtet wird. Der Zylinder ift äußerlich mit durch 
Nöhrenzüge erhigtem Sande, ober mit durdy Dampf geheistem Waffer umge: 
ben, oder wird unmittelbar durch Dampf erbigt. Die Temperatur, weldye 
man ihm mittheilt, beträgt 36 bis höchſtens 75 Grad Reaumur; und bie 
barin bervorgebracdhte Luftverbünnung erreicht etwa einen folden Grad, daß 
fie einem Barometerftande von 2 bis 3 Boll entfpridt. Dünnes Holz bebarf 
wenigftens 12 Stunden, bides wohl eine Woche zur Austrodnung. Die Ar 
beit ift beendigt, win nach Abfperrung ber Luftpumpe vom äylinder, bie an 
Letzterem befindliche Quedfilberprobe nicht mehr fleigt, zum Beweiſe, baß kein 
Dampf mehr aus dem Holze fih entwidelt. 

Neuerlih ift die Holztrodnung mittelft überhitzten Wafferdampfes mit 
gutem Erfolge verfudht worden. Sie befteht darin, dag man in einem Dampf: 
keſſel Waflerdampf bei einer 809 R. oder wenig darüber betragenden Qempe: 
ratur erzeugt, biefen Dampf ſodann — ohne daß er ferner mit Wafler in 
Berührung ift — auf 100 bis 140° R. (mittelft Hindurchleitene durch geheigte 
Nöhren) erhigt, und ihn fo durch eiferne Behälter gehen läßt, in welchen das 
Holz ſich befindet. Der ausgebehnte, daher nicht gefättigte Dampf vermag 
gleih trodener erhister Luft eine bedeutende Menge Wafler aufzunehmen, 
welches er daher dem Holze entzieht und aus demſelben wegführt. Eine über 
140° R. ſteigende Hike des Dampfes bräunt das Holz, und bei 200° wird 
es verkohlt. Das durch überhigten Dampf zweckmäßig getrodnete Holz zeigt 
einen entfprechenden Gewichtverluft, zugleih eine anfehnlidhe Bolumsvermin: 
derung und Vermehrung ber Feftigkeit gegen Zerbrechen. 

2) Durchdringung oderleberziehung mit der®eudtig- 
feit widerfiehenden Stoffen. — Bei dem Nadelholze, befonders 
den barzreicheren Gattungen deffelben, bietet der Harzgehalt gewiffer Maßen ein 
natürliches Schußmittel diefer Art dar. Don Fünftlihen Zubereitungen 
gehören hierher: das Tränken mit heißem Beinöl oder Einreiben mit 
Leindlfirnif, das Birniffen, das Anftreihen mit Delfarbe oder herr. 
Auf nod nicht völlig trodned Holz angewendet, bringen diefe Mittel je 
doch mehr Schaden als Nupen, weil fie dad Verdunſten der im Innern 
befindlihen Feuchtigkeit unmöglich maden, und dadurch zur Fäulniß 
Beranlaffung geben, 

Bei dem gewöhnlichen Tränken mit Leinöl (durch wieberholtes Beſtrei⸗ 
chen) dringt Letzteres, felbft wenn es erhigt ift, nur auf geringe Tiefe em: 
eine durch und burch gehende Sättigung mit Oel ift dagegen zu erlangen, 
wenn man die Holzſtücke in einem ſtarken ölgefülten, verfchloffenen, gußti⸗ 
fernen Sylinder dem Drude ausfest, welcher burch fortbauerndes Hineinpreſſen 
von Del mittelft einer Bräftigen Drudpumpe erzeugt wird'): das Del bedarf 
in biefem Zalle einer vorgängigen Erhizung, und die Zubereitung fichert das 
Holz nit nur gegen Werfen, fondern auch in ausgezeichnetem Grabe gegen 
Fäulniß und Wurmſtich. 

3) Zweckkmäßige Wahl der Faſernrichtung bei Holzar— 
beiten. — Holzplatten, welche über Hirn zugeſchnitten find (d. h. fo, daß ihre 
Fläche Hirnholz ift, und der Lauf der Bafern der Höhe oder Dick 
entipriht) find wenig dem Werfen ausgeſetzt, daher man zur Aus 
arbeitung Feiner Holzſchnitte — aud abgefehen von der größern Leid: 

”) Bulletin d’Encoursgement, XLIV. (1845) p. 254. — Polytechn. Journal, 

Bd. 97, S. 423. 
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tigkeit und Gleihförmigkeit, womit fid in Hirnholz grabiren läßt — 
Dlatten bon der befchriebenen Art anmendet. — Wenn ein Loch in 
einem Brete 2c. durch einen hineingeleimten Pfropf auszufüllen if, muß 
man Letztern fo zuridten, daß nicht Hirnholz, fondern die Bafernfeite 
auf die Oberflähe kommt, und zwar übereinflimmend mit dem Pafern- 
laufe des Hauptſtückes. Läge die Hirnfeite frei, fo würde der Pfropf, 
beim mit der Zeit erfolgenden Eintroduen und Schwinden des Ganzen, 
eine Herborragung auf der Oberflädhe bilden, wegen der fehr ungleidhen 
Schwindung von Längenhols und Querholz. — Bei der Zufammen= 
fegung großer Flächen aus bieredigen Tafeln, melde als Füllungen 
in bie Räume eined bon Leiften gebildeten Rahmwerks eingefligt werben, 
ift zu empfehlen, daß man bdiefe Tafeln mit ihren Faſern nad) verſchie⸗ 
benen Richtungen, in regelmäßiger Abwechslung, lege: indem hierdurch 
das Streben zum Werfen nidt auf eine einzige Richtung konzentrirt 
wird, daher fi) weniger Fräftig äußern kann. 

4) Gcehdrige Rüdfiht auf die Lage der Spiegel und 
de8 Kernd bei der Zertbeilung und Außarbeitung bes Hol— 
zes. — Da nach dem Obigen bekannt ift, daß die Schwindung des Holzes in 
der Richtung der Iahrringe viel bedeutender ift, ald in der Richtung der 
Spiegel; fo müßte man, um die Holzarbeiten möglihft unverändert zu 
erhalten, alles Arbeitsholz fo zurichten, daß die dem Schwinden, Werfen 
und Reißen vorzüglich audgefehten breiten Flächen parallel mit den 
Spiegeln genommen, alfo die Spiegel in ihrer größten Ausdehnung 
darauf zu fehen wären. Breter müßten biernah in ber Sichtung des 
Halbmeffers der Stämme aus Lebteren gefchnitten, andere Holztheile nad) 
diefer Richtung herausgefpalten werden. In der Ausführung unterliegt, 
wegen praftifher Rüdfihten, dieſer Grundfaß fehr großen Beſchränkun⸗ 
gen; benn nit allein würde man alddanı nur fehmale Breter (höch⸗ 
ſtens bon einer dem Stamm=SHalbmeffer nahe kommenden Breite) erhalten, ſon⸗ 
dern e8 würde durch die Menge von kleinen Abfällen eine arge Holzbere 
ſchwendung Statt finden. Wenn, nad dem gewöhnlidhen Verfahren, ein 
Stamm burd) lauter parallele Schnitte in Breter zertheilt wird, fo fallen, 
wie leicht einzufehen ift, die Flächen der äußerfien am ungünftigften, 
nämlih nahe parallel mit den Iahrringen, und die der mittelften güns 
ftiger, nämlid fo, daß mehr Spiegel unter fehr fpiten Winkeln durd= 
fchnitten werden. Dabei bemerkt man, daß in dem mittlern (dem Kerne 
nächſten) Theile eines jeden Bretes die Spiegel am meiften rechtwinkelig, 
dagegen die Iahrringe fehr ſpitzwinkelig durchſchnitten find, woraus fi 
von felbft ergibt, daß in diefem Theile das Schwinden am bedeutendften 
fein muß. Im Anfehen der Breter bemerkt man diefen Unterſchied fehr 
deutlid , inden auf der Mitte die Jahrringe als fehr breite Streifen, 
gegen den Rand bin aber viel fehmäler erſcheinen. — Da an jedem 
Holjftamme der Kern und die äußern Theile, in Folge ihrer verfchiedenen 
Dichtigkeit, ungleihe Neigung zu ſchwinden haben, fo wird das Werfen 
befördert, wenn eine Seite eines Holftüdes urfprünglich der Markröhre 
näher gelegen hat als die andere, was nie zu vermeiden ift, fobald das 
Stück zwiſchen Kern und Splint genommen murde. Bei kleinen Bes 
ftandtheilen ift diefer Umftand unvermeidlih 5 dide Bauhölzer aber haut 
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man fo aus dem Stamme, daß fie die Markröhre zur Achſe erbalten, 
wodurch das Beſtreben zu ſchwinden rings herum ziemlidy gleich ift, alſo 
nicht fo leicht ein Verwerfen zur Bolge hat. 

Breite Breter zerfchneidet man, ftatt fie im Ganzen anzuwenden, nad 
einer Linie, die längs durch den Kern gebt, und leinıt die getrennten Hälften 
widerfinnig (Kern an Splint) wieder zufammen: hierdurch will man erreichen, 
daß die am meiften zum Schwinden und folglih zum Werfen geneigten Theile 
(welche nad) dem Obigen die mittleren find) vor einander getrennt werden, 
und nicht mehr fo übel wirken, als fie vereinigt gethban hätten. Diefes Ber- 
fahren, weldjes von Einigen fehr empfohlen wird, bat gleichwohl — feinen 
guten Erfolg aud allenfalls zugegeben — boch beftimmt ben Nachtheil, daß 
die neben einander gelegten Splint: und Kernfeiten in der Dicke ungleidh 
ſchwinden, wobdurd Unebenheiten auf ber Oberfläche entfteben, bie befonders 
bei feiner (namentlich bei furnirter) Arbeit von größter Schädlichkeit für das 
fhöne Anfehen find. Deshalb rathen Andere gerade entgegenfeßt, zwar bie 
DBreter ber Länge nad) zu zerſchneiben, um die jederzeit riffigen Kerntbeile zu 
entfernen, dann aber wieder Kerns an Kernfeite (und eben fo beim Zufam: 
menfügen mehrerer Breter ftet8 Kern an Kern und Splint an Eplint; zu 
leimen. Sehr erfahrene Holzarbeiter geben diejer Methode den Vorzug. 

5) zJuſammenfügungauskleinen Theilenz meiljedes einzelne 
Feine Stüd minder ftarfe Ungleichheiten der Textur darbietet, auch nur 
eine geringe Veränderung durch Schmwinden oder Werfen .erleiden Fann, 
folglid die Weranlaffung zu bedeutender Yorm= Entftelung oder yum 
Reißen — melde in großen Holzmaſſen mit ununterbrodenem Zuſam⸗ 
menbange ber ®afern, vorzüglich wegen deren unvermeidlid biel ungleich— 
förmigerer Beichaffenheit, fo leicht eintritt — megfält. Die Praris 
findet jedoch manderlei Hinderniffe gegen die allgemeine Befolgung diejrd 
Drinzips darin, daß bie Bearbeitung zu Eoftfpielig, ober die Beftigfeit, 
auch wohl die Schönheit, beeinträchtigt wird. Wo es indeffen mit den 
fonftigen Zwecken vereinbar if, verdient dad Berfahren Empfehlung, und 
in gewiffen Fällen mwirb e8 unerläßlid. So bildet man große Taftl⸗ 
flächen, die fich ſtreng unverändert halten müffen, wie 3.8. die Billarte, 
aus ſchmalen (höchſtens 6 Zoll breiten) Bohlen. Die Platten, morauf 
große Holzfchnitte gearbeitet werben, fegt man in ähnlicher Weife aus 6 
bis 9 Linien breiten Stäbchen zufammen, welche mittelft quer durchge⸗ 
bender dünner, an ben Enden mit Muttern verfehener Schraubbelsen 
fharf an einander gepreßt werden. Ein ähnliches Verfahren in größerem 
Maßſtabe ift S. 122, die Gießtafeln der Drgelbauer betreffend, erwähnt 
worden. Bei der BVerfertigung großer hohler Walzen (fo genannter 
Trommeln) für gemwiffe Mafhinerien (Wol- und Baummolls-Kragmas 
fhinen 20.) legt man auf den Umfreid eines aus mehreren eifernen Rä⸗ 
dern gebildeten Gerippes, parallel zur Ace beffelden und dit neben 
einander, 3 bis 6 Zoll breite, bed Zufammenpaflens megen Teilfürmiy 
gearbeitete Holsftäbe. Kleinere ſolche Walzen, die nicht hohl fein können, 
bildet man, ftatt fie aus dem Ganzen zu berfertigen, aus vier oder fee 
feilförmigen, mit ihren Schärfen in Mittelpunfte zufammenftoßenten 
Theilen. Ja für gemwiffe Zmede, mo es (mie bei ven Walzen⸗Mangen, 
Kalandern) auf äußerfte Unveränberlichkeit hölgerner Walzen antommt, if 
fogar verſucht worden, diefelden aus einer Menge Holzſcheiben von höch⸗ 
ftend einer Linie Dide, die — mit ſchwachem Leim beſtrichen — auf 
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eine eiferne Achſe gefhoben und ſtark an einander gepreßt wurden, zu⸗ 
fammenzufeßen; und diefed Verfahren würde Empfehlung verdienen, wenn 
man nicht noch beffere, .auf gleihe Art (nur ohne Leim) aus Papier- 
oder Pappeblättern gemachte Walzen hätte.” Wo die Umſtände es erlau= 
ben, und namentlich der Preis der Arbeit e8 geftattet, jet man große, 
vor dem Berwerfen zu fehlende Holzflächen nicht aus ganzen Breter- 
längen, fondern aus Furzen, in ein Rahmenwerk eingefügten Tafeln zus 
fammen. Die mit fo genannten Büllungen (panneaux, pannels) 
berfehenen Thüren und Wandvertäfelungen, in nod ausgebehnterem 
Maße die Parkettböden (getäfelten Fußböden), geben Beifpiele 
hiervon. Auf ähnliche Weife verfertigt man öfters das Blatt des Billard» 
tifhes, wobei man nod die Borfiht anmenden kann, die Füllungen fo 
zu legen, baß von je zwei benachbarten die eine Längenholz in eben ber 
Richtung barbietet, in welcher die andere Querholz hat (f. oben, 3). 

Ein merfwürbiges Beifpiel von ber Bufammenfeung aus Pleinen Theilen, 
in ber Abfiht das Werfen zu verhindern (gelegentlidy allerdings auch zur 
Bierde) find die Billarbftöde (Queues,. Man macht diefelben wenig» 
fiens aus 6 bis 8 Stüden, oft von mehrerlei Holz, und mit mannichfaltigen 
Verbindungen der Theile unter fih *); es gibt aber dergleichen, an denen der 
mittlere, etwa 3 Fuß lange Körper (ohne Griff und Spike) aus Hunderten, 
ja Zaufenden (3. B. 3600) Pleiner, dur Leim verbundener Stüdchen befteht. 


6) Eine Art der Zufammenfügung, wodurd entweder 
dem Holze für den Ball des Schmwindensd eine dem Reißen 
vorbeugende Beweglichkeit gelaffen, oder auf daffelbe ein 
mehanifher Widerftand gegen dasWerfen ausgeübt wird, 
— An Ihüren, Hinterwänden von Möbeln zc. mit fo genannten Füllungen 
(oben, 5) werden diefe in Nuthen des Rahmholzes ohne Leim eingefebt, damit fie 
fih, wenn fie ſchwinden, ungehindert zufaınmenziehen Fünnen. Bei Thüs 
ven, die mit Barbe angeftrihen find, kann man pft den Erfolg hiervon 
bemerken, nämlid) längs der Kante des Rahmholzes einen fchmalen, von 
Farbe entblößten Streif auf der Füllung, welcher nichts ift, ald ein beim 
Schwinden der Füllung aus dem Rahmholze herborgetretener Theil der 
Erjtern, Diefe Bewegung verurfaht mandmal, wenn ſie durch ſchnelles 
Eintrodnen der Füllungen in warmer Luft plötzlich Statt findet, ein 
Kraden, welches dem bon aufreißendem Holze ähnlich, aber natürlich 
ganz gefahrlos ift. — Ein mechaniſcher Widerftand gegen das Werfen 
ded Holzes fann auf verſchiedene Weife hervorgebradit werden; und es 
follen die getwöhnlichften derfelben hier angeführt werden, obwohl Dans 
ched über die dabei borfommenden Holzverbindungen erft aus fpäteren 
Audeinanderfegungen ganz beutlihd werden kann. Breite, aus Bretern 
gebildete Flächen verfieht man gern an den Hirnenden mit Zeiften, deren 
Faſern rechtwinkelig gegen die Fafern der Fläche laufen (Hirnleiften), 
und melde mittelft Nuth und Beder angefeßt werden. Indem diefe Leis 
fien Zängenhol; in derjenigen Richtung darbieten, in mwelder die Fläche 
fi) zu Erümmen firebt, zwingen fie diefelbe mehr oder meniger, diefe 
Krümmung zu unterlaffen. Das Rahmholz an Füllungen, fo wie 
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die Briefe bei Parfetböden (f. oben) wirken in ähnlider Weife auf 
die dazwiſchen befindlihen Holztafeln. Da man SHirnleiften indeffen nur 
an den äußerfien Enden einer Breterflähe aubringen kann, fo reicht, 
felbft wenn fie ziemlich breit find, ihre Wirkung felten zur völligen Er⸗ 
reihung bed beabfichtigten Zweckes bin; und ba aud fie felbjt dem 
Krummmwerfen in der Längenrihtung außgefeßt find, meldes kaum in 
beiden Leiften ganz gleihmäßig eintreten fann, fo ift das Refultat bier: 
bon leiht eine windſchiefe Geftalt der ganzen Fläche. Beſſer in jeter 
Hinſicht ift ed daher, wenn die Umftände es erlauben, auf der bintern 
Fläche der Bretertafel dickere Leiften (ebenfalld quer gegen den Bafernlauf) 
anzubringen, die dann mittelft eine fo genannten Grathes ihre Befefti- 
gung erhalten, und über jene Fläche hervorragen: Eingefhobene 
Leiften, Grathleiften. Hier ift aud die Berbindung der Breter 
duch HSirnfedern, bei Fußbbden u. f. m. zu erwähnen, wovon fpäter 
ausführlich die Rede fein wird. Manchmal fuht man, und nicht chne 
Erfolg, dem Werfen einer Holsflähe dadurch vorzubeugen, daß man fie 
aus zwei oder brei Schichten (Diden) zufammenleimt, und dfterd nimmt 
man dazu verſchiedene Holzarten; 3. B. oben und unten Lindenhof, in 
der Mitte Mahagoniholz. Da jede Schicht ihr eigened und befonteres 
Maß von Neigung fih zu merfen bat, fo wirken fie bierdurdy einander 
bindernd entgegen; wozu nod fommt, daß in dünnen Holzlagen zum 
großen Theile die Ungleihförnigkeiten der Textur megfallen, welche da3 
Merfen befördern (f. oben, 5). Sehr gut ift ed, die Schichten fo zu 
legen, daß die Richtungen ihrer (in parallelen Ebenen liegenden) Faſern 
fi) kreuzen, was man durch den Ausdrud: über Quer zuſammen⸗ 
leimen, bezeichnet. Diefed bei vielen Gelegenheiten fehr zu empfeblente 
Verfahren wird 3. B. bei den Kattun= und Tapeten-Drudfors 
men angewendet, welche der Gefahr des Werfend außerordentlih unter: 
liegen, indem fie auf Güner Fläche ftetd troden bleiben, während auf ber 
andern Fläche die aufgetragene Barbe fie ununterbroden in Näſſe erhält. 
Man bildet diefe Sormen aus drei Holzdiden, nämlich zwei (über Quer 
auf einander geleimten) von Tannenholz, und einer von Birnbaumbel; 
(welche Letztere die eingefchnittene Zeihnung enthält). SDefters begnügt 
man fih mit einer Schichte von Birnbaumholz und einer bon redt 
trodenem Eichenholz. Erfparung an dem theuren Birnbaumholz ift ein 
Stebenzived‘, den man in diefen Wällen zugleich erreidt. 

Kann man bei ber ebengedadhten Zufammenfegung mehrerer Holzdicken 
den Leim durch ein ber Feuchtigkeit widerſtehendes Mittel erfegen, fo ift der 
Erfolg noch ausgezeichneter. Daher hat man vortreffliche Zeichenbreter, Holz⸗ 
tafeln zu Gemälden ıc. auf die Weife bergeftellt, daß man zwifchen die ein 
zelnen mit fi Preuzenden Fafernrichtungen über einander gelegten Schichten 
gepulverten Schella ftreute, da8 Ganze — mit einer ſtark erwärmten biden 
Eifenplatte darüber und darunter — in eine Preffe brachte und unter beriel: 
ben erfalten ließ. — Endlich verdient angeführt zu werden, daß man be 
einzelnen Gelegenheiten dem Werfen des Holzes durch Berftärtungen mittelft 
eiferner Schienen, Stäbe, Platten u. dgl. entgegenwirken kann, die man auf 
der Oberfläche ober im Innern beffelben anbringt. Sehr oft ift aber der Er: 
folg hiervon nur, daß das am Werfen gemwaltfam gebinderte Holz zerreißt 
(auffpaltet), indem fein Zufammenhang dur bie in ihm entftehende Span. 
nung überwunden wird. 
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7) Entfernung der Saftbeſtandtheile aus dem Holze — 
Durch das befte Austrodnen des Holzes wird ftetd nur das reine Waffer 
des Safted entfernt; aber die in demfelben aufgelöft geweſenen Stoffe 
(S. 639) bleiben in den feinen Gefäßen des Holzgewebes zurüd. Diefe 
Stoffe find zum Theil folder Art, daß fie bartnädig eine gewiffe Menge 
Feuchtigkeit an fi) Halten, und — mird diefelbe ihnen durch Austrod« 
nen enblid doch entzogen — fie aus der Luft unter günftigen Umſtän⸗ 
den wieder aufnehmen. Hierdurch wird alfo anfangs das Trodnen er= 
ſchwert oder verzögert, und fpäterhin dad Quellen befördert: Beides hin 
reihende Urfahen des Werfend und der damit gufammenhängenden Er- 
fheinungen. Indeffen darf man doch nicht glauben, daß den genannten 
Veränderungen des Holzes dadurch gänzlich abgeholfen werden könne, 
daß man die Saftftoffe wegnimmt; vielmehr ift zu berüdfichtigen, daß 
fhon die Natur der Holfafer an fi, und die Porofität des Holzes, dem 
Letztern die Eigenfchaft verleihen, Beuchtigkeit zurüdzubalten und von 
Neuem anzuziehen. Es leuchtet alfo ein, daß auch ein von feinen Saft« 
beftandtheilen völlig gereinigted Holz den Beränderungen durch den Ein⸗ 
fluß der Feuchtigkeit ſtets noch in gewiffem (allerdings bedeutend gerin⸗ 
gerem) Grade unterliegen müffe. 


In England ift der Verſuch gemacht worden, ba8 Holz durch mechani— 
fhen Drud von einem Theile feines Saftes zu befreien, und es zugleich zu 
verdichten. Das Berfahren wird folgender Maßen beſchrieben: Das in Breter 
ober Latten zerfägte und glattgebobelte Holz wird mehrmals zwifchen metalles 
nen Walzen, die man nad jebem Durdgange enger zufammen ftellt, durchge: 
leitet. Man kann auch mehrere Walzenpaare hinter einander, mit ftufenmeife 
kleinerer Oeffnung, anbringen, um ba8 wiederholte Stellen, welches bei einem 
einzigen Paare nötbig wird, zu erfparen. Der Saft wird während biefer Be⸗ 
handlung des Holzes fihtbar ausgepreßt, und das Holz zeigt wenig Neigung 
wieder anzuquellen, felbft wenn man e8 nachher befeuchtet; es wird härter, 
fchmerer, dichter, und unterliegt weniger dem Schmwinden, Werfen und dem 
Berberben, als in feinem natürlichen Zuftande. Es ift nöthig, den Drud nur 
ſehr allmälig zu verftärfen, um das Berfpringen und überhaupt jede Beſchä⸗ 
bigung bes Holzes zu vermeiden. — Sollte fi wirklich (mas nit befannt 
ift) diefes Verfahren als praktiſch bewährt haben, fo darf doch als gewiß an 
genommen werden, baß es nur auf dünne, aftfreie und geradfaferige (daher 
nicht leicht fplitternde) Hölzer anwendbar fein kann. 

Entfernung des Saftes ift auch dur Luftdrud zu erreihen, indem man 
an dem bdidern Ende eines (entweder noch mit ber Rinde verfehenen oder 
fhon behauenen) Stammes ein metallenes Gehäufe luftdicht befeftigt, dann in 
Diefes mittelft einer Drudpumpe heiße oder alte Luft einpreßt, welde das 
Holz durchdringt und den Saft nöthigt am andern Ende abzufließen. Aus 
frifchgefällten Stämmen ann fo ein Drittel bis zur Hälfte ihres Gewichts in 
Geſtalt flüfjigen Saftes ausgetrieben werden; aus folhen, welde ſchon 18 
Monate unentrindet gelegen haben, noch ein Sechstel bis ein Zünftel. Es 
leuchtet jedoch ein, daB dieſes Verfahren wegen feiner Koftfpieligkeit und Weit. 
läufigkeit fich faum zu fehr umfaffender Anwendung eignet. 

Bon jebenfalld weit allgemeinerer Brauchbarkeit, und ſchon durch viel« 
fältige Erfahrung bewährt, ift dagegen die Methode, die Saftitoffe durch 
Wafler oder Wafferdampf aufzulöfen und aus dem Holze megzufchaffen, 
worauf das Lehtere an der Luft (oder gelegentlich in geheigten Räumen) ges 
trodnet wird. Man nennt biefe Behandlung das Yuslaugen, Ausloben, 
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und verrichtet e8 auf breierlei Weiſe: mit altem Waſſer, wit kochendem Waſſer, 
mit Dampf. 

Auslaugen mit Faltem Waffer. — Durh Einfenfen des Sol: 
zes in fließendes Waſſer wird der Saft aus demfelben erſt auf der Ober⸗ 
flähe, nad und nad aud im Innern, ausgewaſchen. Jedoch erforbert 
diefe Wirkung lange Zeit, und muß bei diden Stüden wohl in zwei 
oder drei auf einander folgenden Sommern wiederholt werden, um ten 
Zweck vollkommen zu erreihen, weil das Waſſer äußerſt langfam tas 
Holz gänzlich durchdringt (vergl. ©. 643) und, ein Mal eingedrungen, 
nicht leiht darin wechſelt. Gleichwohl zeigt fih fhon nad ein⸗ bid zwei⸗ 
monatliher Dauer des Auslaugens ein merllider Erfolg dadurch, daß 
die fo behandelten Hölzer (3. B. eihene Ständer, Riegel zc., ferner Brü- 
@enbalfen u. dgl.) weniger ſchwinden und tweniger fid) ziehen, als un⸗ 
ausgelaugte. Es verfteht fi von felbft, daß es zweckmäßig fei, Las 
Holz vorher in dem durch feine Beſtimmung borgefchriebenen Maße zu 
zertheilen. Dan räth, Balken und andere dide Höher fo in den Fluß 
zu legen, daß das der Wurzel am nädflen geweſene Ende gegen ben 
Strom gerichtet ift, weil fo die Durhdringung mit Waſſer am leichteften 
erfolge. Diefe Methode der Auslaugung ift Übrigend aus dem angege- 
— Grunde nicht zu empfehlen, falls man eine der folgenden anwen⸗ 
den kann. 


Auslaugenmitkochendem Waſſer (Auskochen). — Es wirft 
ſchon weit beſſer, iſt aber nur im Kleinen, bei Holzſtücken von geringen 
Dimenfionen, gut anwendbar, im Großen und bei Hölzern von bedeu⸗ 
tendem Umfange nicht ohne MWeitläufigfeit auszuführen. Dan legt bie 
Holzftüde in einen mit Waffer gefüllten, über Teuer eingemauerten Kejfel, 
erhält fie darin durch irgend ein einfadhes Mittel untesgetaudt, und 
kocht fie fo lange, ald ed nad ihrer Größe nothiwendig iſt; oder man 
leitet au8 einem Dampfleffel Wafferdampf durch ein Rohr auf den Bo⸗ 
den eined hölzernen, mit Waffer angefüllten Kübels, worin das Holz ſich 
befindet, und erzeugt auf diefe Weiſe die zum Kochen erforderlihe Hitze. 

Audlaugen mit Dampf (Dämpfen des Holzes). — Es if 
die mwirkjamfte und daher am meiften Empfehlung bvertienende Art bes 
Auslaugens, meil der Dampf in die don der Hibe geöffneten Poren tes 
Holzed Fräftiger eindringt, und ſtärker auflöfend auf die Saftftoffe mirkt, 
als Waffe. Der Apparat hierzu *) befteht aud einem Dampfleffel zur 
Entwidelung des Wafferdampfes, und aus einem parallelepipedifchen, zum 
Einlegen des Holzes beftimmten Kaften, in melden der Dampf durd ein 
bom Keffel ausgehendes Rohr hineingeleitet wird. Der Keſſel Tann, 
menn er rund ift, 3 Fuß Durdmeffer und (vom Boden bis zum Mit 
telpuntte feiner obern Wölbung) 3 Buß Höhe haben. Das Ausgangss 
rohr für den Dampf ift mit einem Hahne zu verfhließen, um nad Er- 
forterniß den Dampf yzuzulaffen oder abzufperren. Der Dampflaften ift 
aus 3 Zoll diden, mittelft Nuth und Beder zufammengefeßten,, Bohlen 
bon Bichtenholz gebildet, und mit eifernen Bändern eingefaßt, welche man 
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durch Schrauben anziehen kann, um alle Bugen möglihft dampfdicht zu 
fließen. Er ift (bei den oben genannten Dimenfionen des Keſſels) 12 
Fuß lang, 5 Fuß breit, 6 Fuß hoch, ruht auf Bänfen von Mauerwerk, 
und befißt unten einen Hahn zum Ablaffen der darin ſich fammelnden 
Tlüffigkeit, fo mie oben einen andern, um durch diefen nöthigen Balls 
den Dampf ausftrömen zu laffen. An jeden Ende bat er eine ftarke, 
mit Schrauben zu befefligende, durch zwifchengelegte Hede dicht anzupaſ⸗ 
fende Thür. Beim Büllen des Kaftens legt man die Holftüde auf ihre 
fhmale Fläche, und ſucht, ohne abfihtlih große Zwiſchenräume zu laſſen, 
fo viel Holz als möglid unterzubringen. Während der erflen drei bis 
ſechs Stunden, in melden man den Dampf nit zu raſch in den Kaften 
einftrömen läßt, fließt da8 Waffer, meldhes aus dem in Berührung mit 
dem Holze abgefühlten Dampfe entfteht, nur lauwarm aus dem Abzugs⸗ 
hahne, bat aber ſchon einen ftarken Holz-Geruch und Gefhmad, indem 
ed Theile von den Saftftoffen aufgelöft enthalt. Späterhin heitzt man 
den Keffel ſtärker, um eine reidhlihere Dampfzuführung zu bewirken, 
welche nun ftetd in foldem Maße Statt finden muß, baß beim Oeffnen 
des obern Hahnee am SKaften der Dampf mit Geräuſch berausdringt. 
Nach 12 bis 15 Stunden ift das Holz erwärmt, die ablaufende Plüffig- 
feit erfcheint etwas trüb, fchleimig, und wird dieß fortjchreitend mehr, fo 
wie der Gerud derfelben an Stärke zunimmt. Die Farbe diefer Brühe 
ift verſchieden nad der Art des Holzes: von Eichenholz ſchwarzblau, von 
Nußbaumholz rußfarbig, von Mahagoni ftark roth, von Kirfhbaum röth⸗ 
ih, von Lindenholz röthlichgelb, von Bichten und Ahorn blaßgelb. 

Hinfichtlich des Größenverhältniffes zwifhen Dampfleffel und Anslauges 
kaſten finder man bie Vorfchrift: 40 Kubiffug vom Inhalte des Kaftens auf 
jeden Quadratfuß zwifchen Waffer und Zeuer befindlicher Keffelfläche zu rech« 
nen. Für den ©. 654 angenommenen Keffel könnte hiernach der Kaften an⸗ 
ſehnlich größer fein, als er oben befchrieben iſt; nämlich — fofern der Keſſel 
2 —* hoch Waſſer enthielte — etwa 16 Fuß lang, 7 Fuß breit und 7 

uß hoch. 

Das Auslaugen dicker Hölzer iſt nach 60 bid 80 Stunden beendigt, 
two die Flüſſigkeit wieder ganz klar, wiewohl noch etwas gefärbt, zum 
Vorſcheine fommt. Dan nimmt nun das Holz aus dem geöffneten Ka⸗ 

ften, und läßt ed in einer geheißten Kammer, oder (was beifer ift, aber 
viel mehr Zeit erfordert) an freier Zuft trocknen. Im erftern Sale wird 
die Trodenfammer durch den Beuergang einer eigenen Heitzung (welcher 
unter dem Bußboden hinläuft und mit gußeifernen Platten bededt ift) 
anfangs auf 20 bis 30 Grad, nad den erften drei Tagen aber bis zu 
50 oder 60 Grad Reaumur erwärmt. Dan legt darin das Holz auf 
die hohe Kante, und trennt die einzelnen Stüde durch zwifchengelegte 
dünne Stäbe. Die Dünfte ziehen durd eine in den Schornftein füh- 
rende, mit einer Klappe beliebig zu verſchließende Oeffnung ab. Sol das 
Trocknen an freier Luft gefhehen, fo bat man die Stüde durch Unter— 
und Zwifchenlagen gehörig dem Zugange der Vuft audzufehen, die Hirn- 
fläden mit Papier zu überleimen, Negen, fo wie ſtarken Sonnenfdein 
und Wind abzuhalten. Unter diefen Umftänden trocknet da8 Hol in 
wenigen Dionaten fehr vollſtändig aus (viel ſchneller als ungedämpftee), 
und erhält gar Feine oder doch nur fehr Pleine Riſſe. 
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Das gedämpfte Holz ift durch und durch von dunklerer Farbe, als es 
ror ber Behandlung war (Tannen und Fichten bräunlichgelb, Birnbaum 
röthlihhraun, Ahorn röthlich, Mahagoni tief roth, Buchen braun, Eichen 
rußbraun, Nußbaum fhwarzbraun, Kirfhbaum heller oder dunkler rorb); 
im völlig getrodneten Zuftande leicht, beim Anfchlagen mit dem Fingerfnödel 
hell Elingend, zu dünnen Spänen gehobelt leicht zerreiblid. Noh warm und 
naß aus dem Dampflaften genommen, läßt es fih faſt in alle beliebigen 
SKrümmungen biegen, und behält biefe Geftalt fernerbhin vollkommen bei, wenn 
es im gebogenen Zuſtande erfaltet und einiger Maßen getrodnet if. — Tas 
gedämpfte und wieder völlig ausgetrodnete Holz bat 20 bis 40 Prozent von 
dem Gewichte verloren, weldyes es im frifchen (grünen) Zuftande befaß, und 
ift um 5 bis 10 Prozent leichter als bloß getrodnetes. Es ift Härter, zicht 
in feuchter Luft oder im Waſſer bedeutend weniger Feuchtigkeit an, und quillt 
dabei in viel geringerem Maße, unterliegt folglid aud dem Schwinden und 
Werfen weniger, als unaudgelaugtes. Bum Berbrecdhen erfordert e8 eine um 
den zehnten bis vierten Theil größere Kraft, biegt fi dabei burchfchnittlid 
eben fo ftar und zeigt (zum Beweiſe, daß es nicht mürbe ift) oft eine größere 
Neigung zum fplitterigen Bruche, als nicht ausgelaugtes Holz gleicher Art. 
In allen Beziehungen ift daher das in Dampf ausgelaugte Holz ale Bau- 
und Arbeitsholz dem bloß getrodneten vorzuziehen. 

Man bat die Anfiht geäußert, daß eine Xemperatur des Dampfes von 
80° R., oder etwas darüber, ſchon einiger Maßen verändernd und ſchwächend 
auf die Holzfafern wirfe, und deshalb empfohlen, das Dämpfen in einem nur 
lofe mit einem aufgelegten Dedel verfchloffenen Kaften vorzunehmen, wo bie 
zutretende Luft den Dampf auf etwa 500 R. abkühlt. Noch fehlt es aber 
an genügenden Erfahrungen, um den wahren Werth diefes Borfchlages zu be: 
urtheilen; jedenfalls fcheint es, daß biefe Methode ein Mittelweg zwifchen bem 
reinen Dämpfen und dem Austochen fein würde, da bei der Abkühlung bes 
Dampfes ein großer Theil beffelben zu Wafler verbichtet wird. Eben fo 
fhleunig (oder in gleicher Zeit eben fo volftändig), als durdy das Dämpfen 
bei der Siedhite, dürfte mithin bie Auslaugung gewiß nicht erfolgen. 

Die Dampfauslaugung kann in einigen Gällen fehr nüplih mit dem 
Dreffen des Holzes verbunden werben, wenn Letzteres auf zweckmäßi⸗ 
gere Weife ala mittelft eines Walzwerkes (S. 653) berridtet wird. Auf 
diefer Grundlage beruht das englifche Verfahren zur Zubereitung der höl⸗ 
zernen Keile und Nägel, welde zur Befeftigung der Eifenbahnfdienen in 
den Scienenftühlen, und der Letzteren auf den Schwellen, angewentet 
werben. Diefe Stüde werden durd eine Fräftige Maſchinerie gewaltfam, 
ihrer Zängenrihtung nad, in eine gußeiferne Form eingefhoben, welche 
an ihrer Mündung trihterähnlid geftaltet und fo eng ift, daß fie eine 
bedeutende Zufammendrüdung des Holzes bewirkt und Saftflüffigfeit her: 
auspreßt. Hiernach fommen die Formen fammt den in ihnen enthaltenen 
Holftüden in einen Dampflaften, der mit hodgefpanntem Waſſerdampit 
gefüllt wird. Leßterer zieht den Neft der Saftftoffe aus dem Hole, 
welches nach diefen Behandlungen feft, hart, Flingend, für Witterungs- 
Einflüffe wenig empfänglid, erſcheint. 


Fäulniß des Holzes. — Die reine Holjfafer an ſich if eine in 
fehr geringem Grade der Veränderung und Zerflörung durch die Zeit 
unterworfene Subftanz. Wenn wir gleihmohl beobadten, daß das Hol; 
felbft dann dem Berberbniffe unterliegt, wenn feine erkennbar nachtheili⸗ 
gen Einflüffe von außen auf daſſelbe wirken, fo ift diefe Erfcheinung der 
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Gegenwart von Stoffen zuzufchreiben, welche der Faſer felbft fremd find, 
nämlih der Mehrzahl der in dem Safte aufgelöften Subftanzen, welche 
wir bereit8 al8 eine mittelbare und borzügliche Urſache anderer fehr nad 
theiliger Erfeheinungen kennen gelernt haben. Beltimmte Erfahrungen 
fprehen zur Rechtfertigung bdiefer Annahme Kocht man Holzfägefpäne 
wiederholt und vollſtändig mit Waſſer aus, fo tritt die erhaltene mehr 
ober weniger gefärbte Flüſſigkeit, in welcher die Beftandtheile des Saftes 
bereinigt find, bald in Gährung, nimmt anfangs einen fäuerlidhen, fpäter 
einen fauligen Geruch an, und bededt fih mit Schimmel; wogegen die 
ausgefochten Späne, felbft im feuchten Zuftande, in langer Zeit Feine 
Veränderung erleiden. Gießt man auf diefe Späne einen Theil der 
durh das Auskochen gewonnenen Flüffigkeit (bie man borher durd Abe 
dampfen mehr fonzentrirt hat, um fie der natürlichen Befchaffenheit des 
Saftes zu nähern) , vermengt Beide gut mit einander, und ftellt das 
Ganze in mäßige Wärme; fo findet die ſchon erwähnte Gährung Statt, 
und es zeigt fih, daß durch diefelbe auch die Späne angegriffen werben, 
welche fih nad und nad) in eine zerreiblidhe Maffe verwandeln. Dampft 
man bie vom Auskochen herrührende Blüffigkeit bis zur Trockenheit ab, 
fo läßt fie einen Rüdftand, der ſtark die Feuchtigkeit der Luft anzieht 
und wieder flüffig wird, wenn nicht etwa die Hitze beim Abdampfen fo 
groß war, daß fie ihn zum Theil zerfegen und verfohlen Eonnte. Man 
kann fi hiernach erklären, was in dem ſich felbft überlaffenen Holze 
borgehen muß, wenn e8 nicht den Äußerften Grad von Trockenheit hat, 
und denfelben ununterbrochen behält: ein Ball, der bei der Anmendung 
des Holzes in der Regel nit vorkommt. Die Saftftoffe in Verbindung 
mit Waffer, meldes fie entweder gar nie verloren oder nachher wieder 
bon außen angezogen haben, gehen in Gährung, und verändern hierbei 
die Safer, welche ihren Zufammenhang verliert und zulegt einen erdarti- 
gen zerreiblihen Zuftand annimmt. Dieß ift die Fäulniß, das Ver— 
modern, Bermorfden, Verſtocken (pourriture, carie, rof) ded 
Holzes, wodurch daffelbe feine Härte, Biegjamkeit und Feſtigkeit, je nad) 
den Umftänden in längerer oder Fürzerer Zeit, verliert. Wenn diefe Zer- 
ftörung, befonder8 unter dem Zugange einer größern Dienge Beudhtigfeit, 
bid zu dem Grade gediehen ift, daß die faferige Tertur in die erdartige 
überzugehen anfängt, fo erzeugt fi auf der Oberfläche des Holzes der 
Schwamm, Holzſchwamm, Hausſchwamm (mérule, champignon 
des maisons), welcher nun ſeinerſeits, da er feine Nahrung aus 
dem Holze zieht, deſſen Zerftörung beſchleunigt. Verſchiedene Arten von 
Schmwämmen find ed, welde faulendes Holz zu ihrem Standorte wählen 
(Xylophagus lacrymans, Boletus destructor, Sistrotrema, etc.); 
fie fündigen fi im Entftehen durd weiße, nad. und nad um ſich grei= 
fende, in ein graues Baferngefleht übergehende Bleden an, und erfcheinen 
ausgebildet ald häutige oder Torkartige, meift nur wenige Linien, öfters 
aber gegen einen Zoll dide Dlaffe, gewöhnlich von brauner Farbe, einen 
unangenehmen und ungefunden Modergerudy verbreitend, benadbartes 
gefundes Holz anftedend. 

Man unterfcheidet, nach ben Umftänden unter welden bie Fäulniß des 
Holzes vor fi) geht, zwei Arten derfelben: die naffe und trodene, weiche übri« 
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gens im Wefentlichen mit einander übereinftinmen. Die naffe Fäulniß, 
Fäulniß im engern Sinne (pourrilure humide, wei rot) findet Statt be 
vorhandenem Uebermaß von Feuchtigkeit, woburd das Holz ununterbrochen im 
naffen Zuftande erhalten wird, alfo gleihmäßig und ohne Unterbredung ın 
ber Zerftörung fortfährt (wie in feuchter Erbe); die trodene Zäulmis, 
Trodenfäule, Trodenmobder, im Befondern das Bermobern, Ber: 
morfhen, Berftoden genannt (pourriture seche, carie seche, dry ren 
tritt ein bei geringerem und abwechſelnd bald fleigendem bald fintendem Feuc⸗ 
tigfeitö-3uftande, mo alfo die Zerftörung in Bwifchenzeiten wegen mangelnter 
Feuchtigkeit gemindert oder gar unterbroden wird, und im Ganzen langfamer 
fortfchreitet (3. B. auf feuchter Erde oder in Luft und Wetter, dann aud 
überall, wo ſchlecht getrod'netes Holz gehindert ift, feine natürliche Feuchtigkeit 
durch Ausdunſten zu verlieren, ohne cben von außen ber Näffe ausgefebt zu 
fein). Die Hölzer faulen nicht alle gleich Teicht und fhnel. Aus Erfabrun: 
gen geht hervor, daß im Allgemeinen Eidyen:, Ulmen:, Lärchen⸗, Föhren-, Kid: 
tenholz zu den bauerhafteften Arten gehören; Efchen:, Buchen», Erlen⸗, Birken: 
holz weniger; endlich Weidenholz, Pappelholz am wenigften bauerhaft fine. 
Manche Hölzer halten fich im Naffen beffer ald andere, die dagegen öfters im 
Irodenen den Vorzug vor jenen verdienen. So dauert Erlen weit länger in 
der Näffe ale Fichten oder Buchen, ungeachtet es, in freier Zuft angewentet, 
beiden genannten nachſteht. 

Zur Fäulniß im Allgemeinen find Feuchtigkeit und eine gewiſſe, 
weder zu hohe noch zu geringe Wärme weſentliche Bedingungen; hieraus, 
fo wie aus ber Berüdfichtigung des Umſtandes, daß beim Holze der Safı 


ed ift, deffen Gegenwart diefe Zerſtörung berbeiführt, ergeben fih die 


Mittel, melde zur Abhaltung der .(trodenen ſowohl als naffen) Hol;- 
fäulniß mehr oder weniger tauglih find, und nad Maßgabe der Um: 
fände gewählt werden müffen. Sie beftehen in folgenden: 


1) Bermeidbung der Anwendung bon naffem oder un- 
vollkommen ausgetrodnetem Holze, ober in gewiſſen Fällen wenig— 
ftend eine Anwendung des Holzes, bei weldyer ed nad) feiner Berarbeitung 
binlänglih der Luft ausgeſetzt iſt, um den Theil der Saftfeucdhtigkeit, 
welchen e8 noch enthält, durh Austrodnung zu verlieren. 

2) Schu vor dem Zutritte äußerer Feuchtigkeit; z. ®. 
durch Bededung oder durch wafferabhaltende Anſtriche (Delfarbe, Firniß, beißen 
Holz⸗ oder Steinkohlen-Theer), wobei indeffen binfihtlih der Letzteren 
die ſchon (S. 648) gemachte Bemerkung gilt, daß fie nicht anders als auf gut 
audgetrodneted Holz angewendet werden follen. Auf allen Seiten fietiz 
bon fließendem Waffer ımgeben, ift das Hol; dem Faulen nidt 
unterworfen. 

Ueber Oeltränkung vergl. ©. 648. — Den zum Theeren angemen 
beten Steinfohlentheer Bann man zweckmäßig voraus mit gepulvertem Kolo: 
phonium und Schwefel kochen; ſehr zu empfehlen ift auch eine Mifhung von 
2 Map Steinkohlentheer, 1 Maß Holztheer (Beide zufammen mit etwas Kolc- 
phonium aufgefocht) und 4 Maß frifch zu trodenem Pulver gelöſchtem Kalk. 


3) Gernhaltung der Berührung mit folden Körpern, | 


melde die Fäulniß einleiten, alfo z. B. der feuchten Erde. Auf dieſem 
Grunde beruht theilweife der Schuß des in der Erde liegenden Holzet 
durch Theeranftrih; oder durch Beftreihen mit konzentrirter Schwefel: 
fäure (Vitriolöl), welches Leptere eine oberflächliche Berfohlung berbei- 
führt; oder dur äußerliche Verkohlung mittelft Aubrennend. In alen 
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drei Fällen ift die Holzoberflähe mit einer dünnen Shit einer ber Fäul⸗ 
niß widerſtehenden Subſtanz (Theer, Kohle) umgeben, melde fie von 
ber Erde trennt und mwenigftend dem Anfaulen von außen herein bor= 
beugt. 

4) Chemifhe Veränderung der gährungdfähigen Saft- 
ftoffe dburd Einwirkung der Hiße, mobei fie das Bermögen in Gäh— 
rung zu gehen, und Veuchtigkeit anzuziehen, berlieren. Hierauf beruht — we⸗ 
nigftens zum Theil — die Erfahrung, daß gedörrte8 (bei ftarfer Wärme 
bis zum Braunmerden getrodnete8) oder gar oberflächlich angekohltes 
Holz (f. vorftehend unter 3) beſſer der Fäulniß twiderfteht, ald bloß Tuft- 
trodenes. Dabei ift zu bemerken, daß eine folde nur theilweife vorge- 
nommene Zubereitung nidhtd Hilft, wenn auf anderen Stellen die Feuch⸗ 
tigkeit Zugang in dad bon der Hitze weniger oder gar nicht veränderte 
Innere gewinnen Fann, weil dann bie Fäulniß bon innen heraus Statt 
findet. Pfähle, melde man in die Erde berfentt, follen daher nicht bloß 
an dem eingegrabenen Theile verfohlt, fondern aud über der Erde ive- 
nigften8 braungeröftet, und an dem obern Hirn= Ende mit Kupferbled, 
Eifenbleh oder gewalztem Blei zc. bedeckt erben. 

5) Tränfung des Holzes mit verfhiedenen Subftanzen, 
melde theils direkt fäulnißmwidrig find, theild bie Saftftoffe chemiſch verändern. 
Hierher gehört dad Kochen des Holzes in Salzwaſſer (Küdenfahaufld- 
fung); da8 Tränfen mit fonzentrirter Salzfoole, Dieerwaffer, Alaunz, 
Eifenvitriol- oder Chlorzinf-Auflöfung, mit holzeffigfaurem Eifen, There 
öl, verdlinnter Schiwefelfäure 5; dad Verkieſeln, oder Durddringen 
mit einer Aufldfung von Fiefelfaurem Kali oder Natron (dem fo genann= 
ten Wafferglas, welches durch Zuſammenſchmelzen des er Nee 
oder zerpochten Duarzes mit Pottafhe oder Soda erhalten wird); 

In der neueften Zeit hat man in England das ſalzſaure Ouedfilberorb 
ober Quedfilberdlorid (äßenden Quedfilber-Sublimat) befonders wirkſam 
zu diefem Zwecke gefunden, und daffelbe zur Konfervirung des Schiffe 
bauholzes zc. angewendet, wobei indeffen (wegen der giftigen Eigenfchaf- 
ten des Mittels) mit großer Vorfiht verfahren werden muß. Die Zubes 
reitung wird — nad dem Erfinder Khan — mit dem Namen Khanis 
firen bezeichnet. 

Ein großer in bie Erbe gegrabener, mit Bretern auögelegter Behälter 
nimmt das Bauholz auf, welches man durch befeftigte Querleiften am Auf 
fteigen und Schwimmen verhindert, wenn nachher die Auflöfung (1 Pfund 
Eublimat auf 50 bis 150 Pfund Wafler) aus einem andern, höher ftehenden 
Behälter eingelaffen wird. Das Holz bleibt eine nad der Erfahrung als hin- 
reichend befannte Zeit (Breter 2 bis 3 Tage, dreizöllige Bohlen 4 bis 7 Tage, 
Balken von 7 bis 14 Zoll im Quadrat 8 bis 14 Tage) unter der Flüſſigkeit, 
welche hierauf ausgepumpt und, nach Zuſatz einer neuen Portion Sublimat 
und Waffer, wieder gebraudyt mird. Man läßt die getränkten Hölzer einen 
Monat lang an der Luft zum Trocknen liegen, bevor man fie anwendet. Der 
Queckſilber-Sublimat verbindet fih hemifh mit Beſtandtheilen des Saftes, 
und wird durch Waſſer nicht wieder aus dem Holze ausgezogen. Es ſcheint 
jedoch, daß die Sublimat-Auflöſung bei dieſem Verfahren nicht ſehr tief ein— 
dringt, und demnach das Holz zwar vor dem Anfaulen von außen, aber nicht 
por der in feinem eigenen Innern entſtehenden Verſtockung geſchützt wird. Des⸗ 
halb bat man in England Eiſenbahnſchwellen u. dgl. zum Theil auf eine 
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Präftigere Weife mit ber Eublimatauflöfung imprägnirt, nämlih durd Be 
handlung in einem von ESchmiebdeifenplatten zufammengefeßten, mit Holz ge 
fütterten Behälter, in welchen man nad Auspumpen der Luft die Flüſſigkeit 
mittelft flarfer Drudpumpen einpreßte. Bei einem Drude von 100 Pfund 
auf den Quadratzoll wurden bie Schwellen binnen 7 Stunden bis in ben 
Kern burddrungen; 1 Kubikfuß Holz abforbirte dabei fehr verfchiedene Men: 
gen der Auflöfung, nämlid von 2%, bis 15 Pfund worin 1, Loth bie 3", 
Loth Aepfublimat enthalten war. Jedenfalls ift das Kyanifiren eine Eoftipie 
lige Prozedur: für 7 bis 9 Kubikfuß Holz fommt es auf 1 Thaler zu ſtehen; 
für die Schwellen ber 41/, Stunden langen Eifenbahn von Mannheim nad 
Heidelberg hat es 24,000 Thaler gefoftet, ungeachtet die Tränkung nict 
durch und durch Statt fanb, da bie Eile des Baues bie nöthige Zeit nicht 
gewährte. 

Zur Konfervation der Eifenbahnfchwellen ift in England nod ein 
anderes, mohlfeileres, Mittel zur Anmendung gebracht worden, nämlid 
eine Auflöfung von Kupfervitriol in dem 50fadhen Gewichte Waffer. Tie 
Hölger werden in einem ftarfen guß⸗ oder fihmiedeifernen Behälter dicht 
verfchloffen; dann pumpt man mittelft einer meffingenen Drudpumpe mit 
großer Kraft (120 Pfund Drud auf den Quadratzol) die Aufloſung em. 
Letztere fol in 17/, Stunden eine Bohle von 31 Buß Länge, 14 Zell 
Breite, 7 Zoll Dide, bis ind Innerfte durddringen. 

Das Metallifiren des Holzes (auch Papynifiren, nad dem 
Erfinder Payne, genannt) befteht in einer Tränkung mit Eifenpitriol» 
auflöfung und nachfolgender Behandlung mit Chlorkalzium = Auflöfung, 
welche Zebtere mwenigftens in der äußerſten Schicht einen, die Poren aus» 
füllenden, Niederfchlag von Gyhps erzeugt. Dazu wird ein ähnlicher Ap⸗ 
parat mit Drudpumpe wie der borerwähnte angewendet. Das in folder 
Weiſe zubereitete Holz bat fi) bei mehreren Gelegenheiten fehr dauerhaft 
gezeigt; als Straßenpflafter bewährte es fi aber eben fo wenig als tas 
Eyanifirte. — Payne gab fpäter die Methode an, zur erften Tränkung eine Auf⸗ 
löfung von Schwefelfalzium oder Schwefelbaryum, zur zweiten eine Eifen- 
vitriolauflöfung zu gebrauchen, wodurch fi) im Holze zwei unaufldgliche Nie— 
derfchläge — ſchwefelſaurer Kalk oder Baryt, und Schwefeleiſen — bilden. 

Träntung des Holzes mit Salzauflöfungen kann obne koſtbare mechani⸗ 
fhe Hülfsmittel und in ganzen Stämmen dadurch vollführt werden, dag man 
entweder den noch nicht gefällten Stamm unten anbohrt und durdy die Bobr« 
Löcher die Flüffigkeit einbringt, welche ſodann vermöge Haarröhrdyen » Thätip: 
Peit bis in die Zweige aufgejogen wirb; oder ben gefällten Stamm aufredt 
ſtehend oben mit einem Behälter verbindet, aus welchem die Salzauflöfung 
durch ihren eigenen Drud nad unten zu fich einfiliwgt. Dieß ift das zu feiner 
Zeit viel gerühmte Verfahren von Boucherie, meldyes aber für viele Fälle 
ganz unpraktiſch fi) ausgewieſen bat, weil zwar einige Holzarten (Linte, 
Erle, Buche, Weide, Ulme, Birnbaum, Weißbuche) vollſtändig durchdrungen 
werden; andere aber nur im Splinte, nit im Kernholze (fo Eiche, Nuß— 
baum, Fichte, Tanne), oder beinahe gar nicht (fo Kirfhbaum, Eiche, Pappel). 

6) Wegfhaffung des Saftes. — Schon beim Bälln te 
Holzes kann viel in diefer Beziehung gewirkt werden. Daß das Sol; 
außer der Saftzeit, alfo im Winter, oder wenigſtens vor Anfang ter 
märmeren Srühlingszeit, wo der Saft in den Bäumen auffleigt, gefällt 
werden müffe, ift ein fehr wichtiger Umftand. Wenn man die gefällten 
Stämme unentwipfelt auf dem Platze liegen läßt, fo fihlagen im Brüt- 
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jahre die Zweige aus, und ziehen dur das eintretende Wadhsthum ber 
Blätter den Saft aus dem Stamme, mwelder erft nad dem Abmelfen 
des Gipfeld weggefahren und dann dem Trodnen auf gewöhnliche Weife 
überlaffen wird. Es ift Thatſache, daß diefes Verfahren die Neigung des 
(nun faftärmeren) Holzes zur Fäulniß vermindert; gleichwohl ift daffelbe 
jegt weit feltener als fonft gebräudlid. Die Behandlung des Holzes durd) 
Dampfauslaugung (S. 654) ift dad befte Mittel zur Entfernung der 
Saftjtoffe, und wirft alfo kräftig zur Verhinderung der Bäulniß, mas 
mit dem Yuslaugen oder Auskochen in Waffer weit minder der Ball if. 
Mit dem Dämpfen Tann zmwedmäßig die Durddringung mit Theer, 
und zwar auf die Weife verbunden werden, daß man in der Ieh- 
ten Periode der Arbeit dem Waffer im Dampfkeſſel eine Quantität Holz 
oder Steinkohlentheer zufeßt, deffen Dämpfe mit denen des Waſſers zu- 
gleich zwifchen die Bafern des Holzes gelangen. Letzteres wird hierdurd) 
merklich härter, Täßt wenn e8 naß geworden ift dad Waffer ſchnell mieder 
verdunften, und mwiderfteht fehr gut der Fäulniß. — 


Die Mittel zur Verhinderung des Schwammes (S. 657) fallen 
— da Leßterer eine Bolge der eingetretenen Fäulniß ift — mit jenen 
gegen das Baulen des Holzes zufammen. Befonders ſchützend hat fid) 
das Khaniſiren (S. 659) erwieſen; aud mill man Beltreihen des Holzes 
mit einer nit zu ſchwachen EifenvitriolsAufldöfung (mit oder ohne Zufag 
bon etwas Schiwefelfäure) fehr wirkſam zur Verhinderung des Schwam⸗ 
med, und felbft zu deffen Bertilgung, gefunden haben. 

In Gebäuben find vorzugsmeife die zunächſt über den Fundamenten lie 
genden Hölzer dem Entſtehen des Schwammes ausgeſetzt. Es ift höchſt weſent⸗ 
lich, bier nur ausgewachſenes und vorher völlig lufttrodenes Holz anzumenden 
und ihm eine möglichft trodene Lage zu geben, Alfo wenigfiens 1%, Fuß über 
ber Erbe, oder mwenigftens nicht direft auf Erde, ſondern auf einer Schüttung 
von trodenem Lehm, todtem Baufchutt, Holz: oder Torfaſche u. bgl. Kann 
man um diefe Hölzer eine LZuftzirfulation unterhalten, fo ſchützt biefe allein 
fhon gewöhnlich gegen den Schwamm. 


Wurmfraß. — Altes, verftodtes (ſtockig gewordenes) Holz ift dem 
Murmfraße, Wurmſtiche (vermoulure, pigdre des vers, worm- 
eafenness) audgefeßt, d. b. der Zerftörung durch Inſekten (Federholz⸗ 
Fäfer, Ptilinus — Pochholzkäfer, Anobium — eg Iytus — 
Scheibenbodfäfer Callidium — Bohrfäfer, Ptinus u. %.), melde zahl- 
reihe Gänge dur das Holz arbeiten und daffelbe in Staub verwandeln, 
mobon man oft auf der Oberflähe lange kaum Spuren bemerkt. Un⸗ 
berdorbenes, beſonders fehr gut ausgetrocknetes oder gar bei 80 bis 1009 
N. gebörrtes Holz wird felten oder nicht wurmftidig (vermoulu, 
mouline, wormeaten); eher nod der Splint. Es ſcheint, daß die In= 
fetten gewiffen Beftandtheilen des Holsfaftes nachgehen, und das Aus- 
dämpfen muß alfo auch gegen dieſes Uebel fehr vortheilhaft wirken, zumal 
man boraudfeßen darf, daß die Hitze des Dampfes für die etwa borhans 
dene Brut tödtlich if. Tränkung mit Theer, Kupferpitriol, Quedfilber- 
fublimat ze. hält gleichwie die Fäulniß fo aud den Wurm ab. Wo der 
Lebtere aber fi ein Mal eingeniftet hat, ift er faum mehr audzurotten ; 
alle in diefer Beziehung vorgeſchlagenen Mittel find unvolllommen, zum 
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Theil a unpraftifh (3. B. das Einflößen von Salzfäure in die Wurm: 
gänge. 


Holz⸗Arten. — Seiner Anwendung nad) wird da8 Hol; in Brenn⸗ 
holz (mozu das Kohlholz gehört) und in Nutzholz unterfhieden. Xeb- 
tere theilt fi wieder in Bauholz, Zimmerhol; (bois de con- 
struction, bois de charpente, timber), wozu aud bad größere Ma: 
ſchinenbauholz zu reinen ift; und in Werkholz, Arbeitsholz (bois 
d’ouvrage, bois de travail, fimber). Nach dem befondern Gebraude 
benennt man das Werkholz wieder Tiſchlerholz (bois de menuise- 
rie), Wagner oder Stellmaderhol; (bois de charronnage, 
cartwright's timber), Bötther= oder Binderholz;, Dredsler- 
holz. 

Um, ſoviel in Kürze durch ſchriftliche Mittheilung möglich iſt, eine Kennt: 
niß der Bau⸗ und Werkhölzer zu geben, möge bier eine Aufzählung und ge 
drängte Befchreibung berfelben folgen; wobei inbeffen bemerkt wird, tus 
manche feltener gebräuchliche oder unmwichtige Arten, fo wie folde, bie nur 
außerhalb Deutfchlands öfter zur Verarbeitung kommen, übergangen find. Eine 
vouftändige Aufzählung würde ohne erheblichen Nugen und [don darum gar 
nit möglich fein, weil es fich öfters ereignet, daß von wenig befannten Holz 
arten aus fremden Erdtheilen gelegentlich einzelne Sciffsladungen auf dem 
Markte erfcheinen, und dann wieder vielleicht Jahre lang nichts davon ver: 
fommt, folglih eine Verbreitung in den Werkftätten nicht Statt findet; aud 
mandhmal die Mobe augenblidlich eine Art bervorzieht, die bald wieder ver: 
geflen wird. Ungezwungen laffen fi) die Holzarten in europäifhe und außer: 
europäifche abtheilen, welche Lesteren zuweilen auch indiſche genannt wer: 
en a. darunter bie aus Amerika, Aften und Afrika zufammen begrif 

en find. 


A. Europäifhe Holzarten. 


1) Zannenholz, Weißtannen (sapin, deal), das weißefte, weichſte unt 
am wenigften barzreihe unter den fo genannten Nadelhölzern, wo 
außerdem die Fichte, Föhre und Lärche gehören; von der Tanne, Weiß: 
tanne, Silbertanne, Edeltanne (Pinus picea, Linne — P. abies, 
Duroi), welche in völlig geraden, bis 180 Zuß hohen und unten bis 6 Fuß 
diden Stämmen wädft. Sehr lang- und gerabfaferig, ungemein leicht und 
ſchön fpaltbar. Die Jahrringe, welche fi) auf dem Schnitte durch etwas rütb: 
lihere Streifen auszeihnen, find grob; dennoch ift das Holz; von ziemlid 
gleihmäßiger Dichtigkeit. Wirft ſich nicht ſtark; zeigt im Trocknen und be: 
ftändig unter Waſſer eine ziemliche Dauerhaftigkeit, nicht fo dagegen bei ab- 
wechſelnder Näffe und Xrodenheit. Als Schiffbauholz und beim Landbau, 
ferner bei Tifhlern, zu Böttcherarbeiten, Schnitzwaaren, gebrechfelten Waaren, 
Schachteln, Siebrändern ıc. findet es fehr häufig Anwendung. 


2) Fichtenholz, Rothtannen (sapin, sapin rouge, pin, red deal, pine); 
von ber Fichte oder Rothtanne, Pehtanne (Pinus abies, Linnd — 
Pinus picea, Duroi), beren Stämme eben fo hoch und did werben als jene 
der Tanne. Blaß rötblichgelb, auf dem Längenfchnitte in Folge der Jahrringe 
dunkler röthlich geſtreift; weniger leicht fpaltbar als Tannen, unter ber Ant 
gerne fplitternd; durch feinen größern Harzgebalt im Witterungsmechfel etwas 
dauerhafter als Tannenholz. Trefflich als Bauholz und als Arbeitsholz für 
Tiſchler, Inftrumentenmader u. f. w. Oft ift e8 jedoch mit Aeſten burd: 
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wacfen, melde ſich beim Trocknen des in Breter gefchnittenen Holzes ablöfen 
und berausfallen. . 

3) Föhrenholz, Kiefernholz (pin, fir); von ber Kiefer, Föhre, 
Schwarzföhre, Kienföhre (Pinus aylvestris). Stämme bis 120 Fuß 
boch und 2 bis 3 Zuß did, von nicht fo regelmäßigem Wuchfe als Tannen 
und Fichten. Gelbröthlih, an den Rändern ber Iahrringe rothbraun, im 
Splinte weiß. Schwerer, härter und harzreicher als die beiden vorigen, daher 
auch in der Näffe und im Witterungswechfel dauerhafter, von ziemlich ftarfem 
Terpentingeruch. Borzüglih brauchbar als Bauholz (wird aber, wenn es 
troden fteht, leicht durch Infekten angegangen), ferner zu Brunnenröhren ıc. ; 
minder als Tiſchlerholz, wegen bes Geruchs und weil e8 unter dem Sobel 
leicht einreißt, daher keine große Glätte annimmt. Das Kienholz befteht 
aus ben befonders harzreichen, Prummfaferigen, zähen, ſtark röthlichgefärbten 
Wurzelſtöcken der Kiefer. — Die Weymouthskiefer (Pinus strobus) ift 
eine aus Nordamerika nad) Europa verpflanzte Art, deren Holz ſich glätter be: 
arbeiten läßt, aber fehr brüdig ift, fo daß es höchſtens zu leichter Böttcher: 
arbeit und anderen geringen Gegenjtänden angewendet werden kann. 

4) Lärchenholz, Lärchentannen (meleze, Jarch); von ber Lärche 
(Pinus larıx). Stämme bis 100 Zuß hoch, 4 Fuß did. NRöthlih, mit dun⸗ 
feln Jahrrings » Rändern; im Splinte weiß. SHarzreih, wenig bem Werfen 
und nicht dem Wurmfraße unterliegend. An Dauerhaftigfeit vorzüglicher als 
bie drei vorhergehenden, und in jeder Beziehung zu den trefilichften Bauhölzern 
(auch für grobe Mafchinentheile) gehörig. 

5) Eichenholz (ch&ne, oak); in unferen Gegenden von zwei Arten ber 
Eiche, nämlihd der Winter:, Stein:, Trauben oder Klebeide 
(Quercus robur, Q. sessiliflora) und der Sommer- oder Stieleidhe 
(Q. pedunculata, Q. foemina, Q. robur). Die Stämme alter Eichen find öf: 
ter 100 bis 150 Fuß und zumeilen darüber hoch, unten bis 6 und felbft 
8 Fuß Bid. Das Eichenholz ift bräunlidh, bei jungen Stämmen und im 
Splinte der alten faft weiß (das Sommereichen: Holy heller als jenes der 
Steineihe). Karakteriſtiſch find darin die groben Poren an den inneren Rän- 
dern der Jahrringe, und die großen, geibbraunen Spiegel. Härte, Feftigkeit 
und Dauerbaftigkeit find fehr groß, und machen das Eichenholz zu dem ſchätz⸗ 
barften Bauholze, welches den Wechſel von Näffe und Trodenheit gut erträgt. 
als Tifchlerholz taugt es (ohne Furnirung) nicht zu feinen Arbeiten, da es 
mwegen feiner Porofität Leine ſchöne Politur annimmt und überhaupt nicht 
fhön iſt. Auch trodnet es lanyfam, und zeigt daher, wenn es nicht durch 
fehr langes Liegen genügend ausgetrodnet ift, viel Neigung fich zu werfen. 
Das Sommereihenholz ift nicht ganz fo hart, aber feiter, zäher, elaftifcher und 
befier fpaltbar als das Steineichenholz. Eichenſtämme von mittlerer Größe 
(2 bis 4 Fuß Dide) enthalten gewöhnlich das gefündefte und befte Holz. Man 
gebraucht das Eichenholz zu allen Zwecken mit Vortheil, wo Härte, Feſtigkeit 
und große Dauer in befonderem Grabe verlangt werden; baber zum Häuſer⸗ 
und Maſchinenbau, zu Mobilien aller Art (mit und ohne Furnirung). Es 
Liefert die beften Fäfler, und wird auch zu anderen Böttcherarbeiten (Bottichen 
u. dgl.) fehr allgemein angewendet. Lange Jahre in Wafler (befonders in 
Moorgrund) verweilend, wird es durch und durch ſchwarz. Eichenmaſer, 
der zuweilen vorkommt, dient ben Zifchlern und Dredhslern. 

6) Ulmenholz, Rüfternbolz (orme, eim); gewöhnlich von der gelb: 
ulme (Ulmus campestris), deren Stämme 70 bis 100 Zuß hoch und dann 
wohl 2 bis 3 Fuß dic werden. Junges Holz und der Splint tft gelblich: 
weiß, altes Holz; röthlihhraun, gefledt, flammig, neadert. (man unterfcheidet 
der Farbe nach öfters Weißrüſtern⸗ und Rothräüſternholz); mit fchma- 
len Jahrringen, deren innerer Rand etwas heller und Ioderer, doch ohne grobe 
Poren iftz die Spiegel Außerft klein und zahlreich, fo daß die Schnittfläche 
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braunpunktirt oder geftrichelt erfcheint. Dicht, hart, Tehr zäh; wegen bes lang 
fam vor fid gehenden Austrodnens ziemlidy dem Werfen und Aufreißen unte: 
liegend: fchlecht zu fpalten; fehr bauerbaft, befonders im Trodnen und in de 
Erbe; wird faft gar nicht vom Wurme angegriffen. Iſt trefilih als Bauhel; 
(zu manden Zwecken noch beifer als Eichenholz), zu Mafchinentheilen und als 
Werkholz. An den Ulmen finden fi) oft Knorren (Auswüchfe), beren Hol: | 
einen ſchönen Mafer darbietet, und zu feinen Arbeiten als Furnirholz gejuct 

ift. — Die Traubenrüfter (Ulmus effusa) wirb fo hoch und dick wie kır 
Feldrüfter; ihr Holz ift weicher, mehr feinfaferig, minder dauerhaft, Häufiar 
gemafert, als das Feldrüſternholz. 

7) Buchenholz, Rothbuchen (hätre, beech); von ber gemeinen Bud 
(Fagus sylvatica), welche eine Höhe bis zu 130 Fuß und eine Dide bis zu 5 
—* erreicht. Braunroͤthlich, von alten Stämmen ziemlich dunkel; ſehr be 
zeichnende große, glänzende, bunfler braun gefärbte Spiegel, in ber übrigen 
Maſſe gleihmäßig gefärbt (ohne Streifen u. dgl.), indem bie Jahrringe zwar 
deutlich fidhtbar, aber nicht fehr auffallend find. Hart, dicht und ſchwer, gut 
fpaltbar, aber wenig elaftifh, vielmehr in einigem Grabe fpröd; flarf tem 
Werfen unterliegenb (mehr als Eichenholz); fehr dem Berfioden im Wechſel 
von Näffe und Trockenheit, auch dem Wurmfraße audgefegt, bagegen ſtett 
im Waſſer oder ftet im Trocknen von ziemlider Dauerhaftigkeit. As Bau: | 
holz bat es aus biefen Gründen einen befchräntten Werth; zu Tifchlerarbeiten 
6. von größerer Art, bei welchen große Zähigkeit fein Haupterforderniß if, 
wirb es der Wohlfeilheit und Härte wegen viel gebraucht; feine Arbeiten lie 
fert e8 nicht, weil es kein fchönes Anfehen bat und fid der Spiegel wegen 
nicht fein poliren Täßt. | 

8), Hainbuchenholz, Weißbuchen (charme, korn-beam), von der Hain: 
buche, Hagbuche, bem Hornbaume (Carpinus betulus), einer mit ber 
Buche gar nicht verwandten Baumart, beren Stämme felten über 40, zuwei—⸗ 
len aber doch bis 80 Fuß Höhe erreichen. Weiß, fehr dicht, hart und ſchwer, 
dabei viel zäher und elaftifcher al8 das vorige. Die Spiegel find von wenig 
bunklerer Farbe als die übrige Holzmafle, verhältnigmäßig bid und nicht ge 
rade, fondern wellenartig gefrümmt, fo daß fie auf einem nad ben Jahrrin: 
gen geführten Schnitte als ſchmale, nicht ſehr auffallend fihtbare Flammen 
erfheinen. Die Jahrringe unterfcheiden fi) wenig, fo daß in der Dichtigkeit 
feine bemerklichen Ungleichheiten fich zeigen. Die angegebene Beſchaffenheu 
der Spiegel macht das Holz fchlecht fpaltbar. Die Weißbuche ift ale Werfbolz 
und zu Mafchinentheilen eine der fchägbarften Holzarten, trodnet indeß ſchwer 
aus, und zeigt daher oft große Neigung fi) zu ziehen. Als Bauholz dauert 
es in beftändiger Trodenheit gut, dagegen nicht im Wechſel von Trockenheit 
und Feuchtigkeit, alfo 3. B. in der Witterung. 

9) Ahornholz (erable, maple), von mehreren Arten des Ahborns (Acer), 
insbefondere vom weißen Ahorn, Bergahorn, Waldahorn (Acer 
pseudoplatanus), beflen Stamm unter günftigen Berhältniffen wohl bis zu 
100 Zuß Höhe und 5 Fuß Dide erlangt. Weiß, mit fehr feinen und zahl: 
reihen ſchwach bräunlich gefärbten Spiegeln, welche dem Holze ein zart gt 
wäffertes, gleichfam flimmerndes Anfehen geben; von feinem, gleidhförmig 
dichtem Gefüge und nicht fehr auffallenden Jahrringen; ſchlecht fpaltbar ; febr 
bart, feft und zähe; unter dem Hobel fpiegelglatt zu bearbeiten, unb eine vor: 
trefflihe Politur annehmend ; dem Werfen und Weißen in geringem Grade 
unterliegend, im Trocknen von ziemlicher Dauer, dagegen im Wechfel der Feuch 
tigkeit und Trockenheit viel vergänglicher, auch dem Wurmfraße ausgefeht. Es 
ift ein äußerst fchägbares und gefuchtes Holz fowohl zu Mafdhinentheilen als 
zu feiner Zifchlerarbeit, Drechslerarbeit, überhaupt ale Werkholz. Manche 
Nbornbäume liefern einen fehr fchönen Mafer, ber mit Knoten und Augen 
wie befäet erfcheint (Abornmafer, geträufeltes Ahornholz, curiad 
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maple). — Das Holz des Spigahorns oder ber Lenne, bes Leinbaums 
(Acer platanoides) ift mehr gelblih, weniger fein, und daher von Zifchlern 
minder geſchätzt; aber dichter, zäher und etwas härter, daher zu Wagnerarbeiten, 
Arte, Beil- und Hammerftielen vortrefflid. Der Baum wird nicht fo hoch 
und did ale der vorige. — Zu den gewöhnlich vorfommenden Abornarten ge: 
hört aud der Feldahorn oder Maßholder (Acer campestre), welcher das 
Waſſeralmenholz, Weißlöbernholz, Epelernhbolz liefert. Diefer 
Baum wirb hödyftens bis 40 Fuß hoch und 1 Fuß did, erfcheint fehr oft nur 
ftraudyartig ; fein Holz ift gelblichweiß, im Kerne dunkler, im Wurzelftode 
braun geflammt und maferig; fehr hart, feft und zäh; von ZTifchlern und 
Dredslern ıc. viel verarbeitet. Es kommt auch gemafert vor. 

10) Eſchenholz (Freue, ash), von der gemeinen Eſche (Fraxinus excelsior). 
Das Holz ift von jungen Bäumen weiß, von älteren Stämmen (die gerad» 
fhäftig bis zu 100 oder 120 Fuß Höhe heranwachſen) bräunlichgelb und im 
Kerne faſt braun, bat feine, wenig fichtbare Spiegel und breite Jahrringe, 
bie fi) ähnlich wie beim Eichenholz dadurch ſtark auszeichnen, daß ihre inne: 
ren Ränder grobe, lange Poren zeigen. Es ift übrigens dicht und hart, fehr 
zäh und elaftifch, fpaltet gut, reißt nicht leicht. Im Trocknen dauert e8 lange, 
mweniger im Witterungstwechfel und beftändig unter Waſſer; in ber Erbe ift 
feine Dauerbaftigkeit gering. Das fchöne und bichte Efchenholz, befonders das 
Kernbolz von ftarten Stämmen, nimmt einen Plag unter den feinen Tiſch⸗ 
lerhölzern ein; zu anderen Zwecken ift bas &fchenholz wegen feiner Zähigkeit 
und Feftigkeit fehr gefchäßt, fo zum Mafchinenbau, zu Wagnerarbeit, Art: und 
Hammerfielen 2. Junges Holz wird zu Faßreifen gejpalten. Eſchen⸗ 
Mafer fommt oft in fehr großen und fehr fchön gezeichneten Stüden vor. 

11) Pappelholz (peuplier, poplar). Das Holz der PYappelarten ift über: 
haupt weich, porös, von geringer Feſtigkeit und nicht bedeutender Dauerhaftig⸗ 
feit, daher verhältnigmäßig wenig gefucht und gebraucht, zumal e8 auch nicht 
buch Schönheit zu feinen Arbeiten fich eignet. Die Jahrringe fallen wenig 
auf, die Spiegel find kaum fihtbar. Folgende Arten find im Befondern zu 
unterfcheiden : 

a) Shwarzpappelbolz (peuplier noir), von ber gemeinen ober 
Schwarz⸗Pappel (Populus nigra), die an 70 Fuß hoch wächſt. Weiß 
und grobjährig, fehr weich und faft ſchwammig; Täßt ſich nicht fehr glatt be 
arbeiten, da e8 leicht fafertz; unterliegt aber wenig dem Werfen und Reifen. 

b) Weißpappelholz (peuplier blanc, able), von ber Weiß-Pappel 
(Populus alba), welche gegen 80 Fuß hoch und 3 Fuß did wird, Weiß, oft 
gelblich, geflammt oder geadert; zäh und gut zu fpalten; braudhbarer als das 
vorige, namentlich für Tifchler, Drechdler und zu gefhnigten Waaren; dem 
— und Reißen nicht ſehr unterliegend. Die Wurzel liefert einen ſchönen 
Maſer. 

c) Eſpenholz, Aſpenholz (tremble, asp), von der Sitter-Pappel 
oder Eſpe (Populus tremula), die 60 bis 80 Fuß Hoͤhe und 3 Fuß Dicke 
erlangt. Weiß, nicht ſelten ins Bräunliche ſpielend, mit groben Jahrringen, 
dicht von Gefüge, oft mit Adern und Flammen; zäh, ziemlich feſt, gut ſpalt⸗ 
bar, härter als Lindenholz, glatt zu bearbeiten; wirft fi wenig. Es ift das 
befte unter den Hölgern der Pappelarten, unb taugt zu mancdherlei Tifchlers, 
Drechsler, Schnikarbeiten ıc., im Trocknen auch als Bauholz. 

d) Italienifhe Pappel, Pyramiden-Pappel(Populus dilatata) 
wächſt an 100 Fuß body und bis gegen 4 Fuß did, und liefert ein ebenfalls 
zu leichten, im Trocknen flehenden Arbeiten anmwenbbares Holz, welches wenig 
ſchwindet, aber faft ſchwammig weidy ift. 

e) Kanadifhe Pappel (Populus monilifera), erreicht die Höhe und 
Dice der vorhergehenden Art; das Holz ift weiß, im Alter nad bem Kerne 
bin bräunlich, dient zu Trögen, Mulden, Kutſchenkäſten ıc. 





666 Holzarten. 


12) Erlenholz, Ellernholz (aune, aulne, alder) , von ber gemeinen 
Erle oder Shwarzerle (Betula alnus, Alnus glutinosa), weiche bis zu 80 
Fuß Höhe wächſt. Weißgelb ober gelbröthlih, manchmal ins Braune fallent 
(frifch gefällt orangeroth), mit wenig bervortretenden Jahrringen und braunen, 
ziemlich großen Epiegeln, von gleihförmig dichtem Gewebe, mittelmäßiger 
Härte, geringer Zähigfeit und Claftizität ; gut fpaltbarz in ftets feuchter Erde 
fo wie im Wafler höchſt dauerhaft, dagegen im Trocknen von geringerer Dauer, 
und im Witterungsmechfel fehr vergänglid. Ein äußerſt ſchäzbares Holz zum 
Bau unter Waffer ; öfters auch zu Tifchlerarbeiten, Backtrögen, Mufden, Hol;: 
fhuhen u. dgl. angewendet. Da es leicht und glatt zu bearbeiten iſt, aud 
dem Werfen nicht bedeutend unterliegt, fo wählt man es gern zur Anfertigung 
ber Modelle für Gießerei. Der Erlenmafer, melden bie Wurzel unb bie 
Knorren der Stämme liefern, wirb in ber Kunfttifchlerei gefhäßt. — Die 
Weiferle (Alnus incana), welche hauptfählidy in den nördlichen Gegenden 
von Europa wählt und ein Baum von geringerer Höbe ift, liefert ein weiße: 
res, feineres und dichteres, aber unter Waffer weniger dauerhafte Holz, als 
bie vorige. 


13) Birfenholz (bouleau, derch), von ber gemeinen Birke ober Weiß: 
birte (Betula alba), die in günftigem Boden und Klima wohl 60 Fuß bed 
und gegen 2 Zuß did wird. — Junges Holz ift weiß, älteres rötblid; bie 
Spiegel fehr fein, kaum zu fehen; mittelmäßig hart, fehr zäh, gut fpaltbar; 
trodnet ſchwer und quillt leicht, dauert im Trocknen ziemlich, fault aber bald 
im Freien, unterliegt fehr dem Wurmfraße. Es dient felten zu Tifchlerarbeiten, 
fondern vorzüglich als Wagnerholz; zu manchen Gegenftänden wirb es da— 
burch fehr tauglih, dag man es leiht in krummgewachſenen Stüden haben 
kann. Birkenmaſer findet zu feinen furnirten Arbeiten Anwendung. 


14) Lindenholz (tilleul, lime, linden), von ber europäifchen Linde 
(Tilia europaea), die in zwei Arten unterfchieden wird: großblättrige 
Linde, Sommerlinbe (Tilia grandifolia) und PleinblättrigeZinde, 
Steinlinde, Winterlinde (Tilio parvifolia, T. cordata). Das Linden: 
hol; im Allgemeinen ift meiß (das der Winterlinbe etwas mehr röthlich) und 
von feiner, gleihmäßig dichter Tertur, wenig zu unterfcheipenden Jahrringen 
und äußerft feinen Spiegeln; mittelmäßig fpaltbarz ziemlich weidy (das ter 
Sommerlinde weicher al8 jenes von der Steinlinde), glatt zu bearbeiten, wenig 
bem Werfen, dagegen fehr bem Wurmfraße ausgefegt, und im Freien nicht 
dauerhaft. Es wird zu Bildhauer » Arbeit und zum Mobelliren fehr geichägt, 
da es ſich leicht und fchön fchneiden läßt, ohne (tie 3. B. das Tannenholz) 
nad dem Laufe ber Faſern auszubrödeln; auch zu manden Tifchlerarbeiten 
(vorzüglid als Blindholz für furnirte Gegenftände) und von Drechslern wird 
es gebraudt. 

15) Nußbaumholz, Nußholz (noyer, nuf-wood), vom Wallnuf: 
baum (Juglans regia). Bon jungen Bäumen weiß und weich, von älteren 
hart, bräunlichgrau bis dunkelbraun, häufig fchön geflammt und maferig; im 
Gefüge überhaupt dicht, dabei aber fehr bezeichnende lange Poren (ähnlich wie 
bei Eihenholz, doch viel feiner) barbietend; bie Spiegel faft unbemerfbar; 
einer fhönen Politur fähig. Eins der fchönften europäifchen Hölzer, welches 
In Sübdbeutfchland (mo der Baum gut fortfommt) allgemein zum Furniren 
feiner Möbel gebrauht wird. Sonft wird das Nußholz auch noch mannid- 
faltig von Tifchlern und Dredslern, fo wie faft ausfhliegli zu den Schäften 
der Jagd⸗ und Scheibengewehre verarbeitet. 

16) Roßkaſtanienholz (marronier d’Inde, horse chesnul-wood), ton 
ber Roßkaſtanie oder fo genannten wilden Kaflanie (Aesculus hippo- 
castanum). &elblihweiß oder röthlih, weich und ſchwammig, etmas grobfe. 
ferig, aber mit fehr feinen Spiegeln; leicht faulend, wenig gefhäßt und daher 
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felten (zu geringen Tiſchler- und Bildhauerarbeiten, auch von Stellmadyern) 
angeivendet. 

17) Atazienholz (acacia, faux acacia, acacia, locusi-Iree), von der un: 
ehten Akazie (Robinia pseudo-acacia). Gelblich oder grünlichgelb, öfters 
grünlichbraun oder röthlich geabertz fein, ziemlich hart, biegfam und zäh; fault 
nicht leicht weder im Freien noch im Waffer, wird nit vom Wurm ange: 
griffen. Dient zu feinen Tifchler» und Drechölerarbeiten, aber auch für Wagner 
und zu Grundfchwellen beim Baue; beim Schiffbau zur Anfertigung der Bol: 
zen, womit die Planken auf bem Gerippe befeftigt werden. Das norbamerifa: 
nijche ift mehr geſchätt als das deutfche. 

18) Weidenholz (saule, willow). Ale Arten ber Weibe (Salix) haben 
weißes, fehr weiches, winig bauerhaftes Holz, welches felten zur Berarbeitung 
in den Werkftätten fommt. Sehr wichtig dagegen und allgemein ift die Ans 
wendung ber Weidenzweige (Weidenruthen, verges d’osier, osier hrigs, 
willow twigs, wickers) zu Zledhtarbeit, namentlich Korbmaderwaaren. Hierzu 
taugen weniger die Zweige ber baumartigen als jene der ſtrauchartigen Weiden. 
Die beften Ruthen liefert die Korbweide oder Bandweide (Salıx vimina- 
lis, frz. osier, engl. osier, ozier) und die purpurblüthige Weide (Salix 
purpurea). 

19) Birnbaumholz (poirier, pear wood), von den verfchiedenen Abarten 
des Birnbaums. Bon jungen Bäumen faft ganz weiß, von älteren röth: 
lihbraun, öfters geflammt; fein, dicht und mäßig hart, mit kleinen, nicht auf: 
fallenden Spiegeln und wenig hervortretenden Jahrringen; wegen feiner gleich: 
fürmigen Textur in allen Richtungen leiht und ohne Ausbrödeln zu fehneiden, 
daher zu Holsfhnitten, Drudformen und Bildhauerarbeiten fehr brauchbar; oft 
auch von ZTifchlern und Dredhslern zu Pleinen Gegenftänden verarbeitet. Am 
meiften gefchäßt wird das Holz der wildwachfenden Birnbäume, nämlich des 
Holzbirnbaums (Pyrus communis, fr}. poirier sauvage), und des Schnee: 
birnbaums (Pyrus nivalis), aus welchen Beiden die Gartenbirnbäume durch 
Ausartung entftanden find; doch ift das Holz bes Schneebirnbaums nicht fo 
ſchön geflammt wie jenes bes Holzbirnbaums. Das wilde Birnbolz bat den 
Vorzug, daß es fefter und dauerhafter iſt, als das Holz ber Gartenbirnbäume, 
auch meift größere unb gerabere Stämme bildet. Das Birnbaumbolz wird 
vom Wurme gefudt. Die Wurzel liefert Maſerholz. 

20) Apfelbaumhbolz (pommier, apple wood), von bem gemeinen Apfel: 
baume (Pyrus malus). &ben fo fein und bicht, aber härter und mehr röth- 
li, al8 das Birnbaumholz, nicht felten geflammt. Wird von Tifchlern und 
Drechslern verarbeitet, weldhe das Holz des wilden Apfelbaums oder 
Holzapfelbaums (P. malus sylvestris, frz. pommier sauvage) vorziehen, 

21) Zwetſchkenbaumholz, Pflaumbaumbolz (prunier, plum/ree), von 
ben verfchiedbenen Spielarten des Pflaumbaums (Prunus domestica). 
Stimmt in den Haupteigenfchaften mit dem Apfelbaumbolze überein, ift aber 
gewöhnlich dunkler röthlihbraun von Farbe, und gegen ben Kern zu mehr 
oder weniger mit braunrothen und violetten Adern und Flammen geziert. Es 
dient den Xifchlern, noch mehr den Drechölern, zu feinen Gegenftänben. 

22) Kirſchbaumholz (cerisier, cherry-tree), von den verfchiedenen Arten 
des Kirfhbaums, namentlih a) dem Sauerfirfhbaum oder Weichſel— 
baum (Prunus cerasus, Cerasus vulgaris, ft}. cerisier, engl. common ch 
tree), welcher ſowohl wild (bi 30 Fuß hoch und 1 Fuß did, häufig in Straudy: 
geftalt), als in mehreren Spielarten in Gärten vorkommt; b)dem Suüßkirſch⸗ 
baum oder Bogelfirfhbaum (Pranus avium, Cerasus sylvestris), ber 
ebenfalls in Wäldern (Waldtirfhbaum, Holzkirſchbaum, frz. merisier, engl, 
wid cherry-Iree, bis 60 Zuß hoch und 11,, Fuß did) und in mancherlei Ab: 
artungen als Gartenbaum (frz. guignier) wächſt; c) dem Mahalebfirfd- 
baum (Prunus mahaleb, Cerasus mahaleb, frz. cerisier mahaleb, engl, 
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mahaleb, rock-cherry tree), welcher tultivirt biß 40 Fuß hoch werben kann; und 
d) dem Traubenfirfhbaume oder Elerenbaume (Prunus padus, fr;. 
cerisier à gra pet, putier). Das Holz aller diefer Bäume flimmt im Anke: 
ben anti, I erein, ift gelblich bis ins Bräunlihe und Röthliche, öfters 
dunkler geftreift und geflammt, von mittelmäßiger Härte, fein und dicht ges 
webt (die Jahrringe zeigen fi) als fichtbare ſchmale Streifen, die zahlreichen 
Spiegel als nit ganz Pleine, glänzende Flecken); zu feinen Tiſchler- unt 
Drechsler-Arbeiten fehr geeignet; nur im Xrodenen dauerhaft. Das Holz ter 
Traubenfirfche ift ſchön geadert; jenes der Mahalebfirfche (unter dem Namen 
Luzienholz, bois de Sainte-Lucie, vorkommend) befißt frifh einen unan: 
genehmen Geruch, welcher mit der Zeit ſchwächer und angenehm wird. Tie 
dünnen, geraden Schößlinge der Mahalebfirfhe (auch der wildwachſenden 
el werden unter dem Namen Weichfelrohr fehr häufig zu Ta: 
batpfeifenröbren angewendet. 

23) Eibenbaumbolz, Rotbeiben, Tarholz (if, yew), vom Giben: 
baume (Taxus baccata). Bräunlichroth, mit faft unbemerfbaren Spiegeln 
und fohönen feinen bunkelbraunrothen Streifen in Folge ber fehr fchmalen 
Jahrringe; fehr dicht und hart; ziemlich häufig mit Aeſten burchfegt; wird im 
ſüdlichen Deutfchland u. f. w. zu Kaßhähnen, zu Pleinen Dredslerwaaren, 
zum Faſſen der Bleiftifte, feltener zu Pleinen Zifchlerarbeiten gebraucht. Korb: 
eibensMafer dient als Furnirholz. Der Splint ift weiß. Die Stämme wer: 
den öfters 2 bis 21/, Fuß did, aber nicht body, und find von unregelmäßigen 
Wuchſe. 

24) Buchsbaumholz, Burbolz (buis, borwood), von dem hochſtäͤm— 
migen Budhsbaum (Buxus sempervirens arborescens), ber im fübdlichen 
Guropa in ziemlih diden Stämmen vortommt. Es ift gemöhnlid blaßgelb, 
oft aber auch ziemlich bochgelb, fehr fein, dicht und hart; wenig bervortretente 
und fehr ſchmale Jahrringe; außerordentlich feine Spiegel. Unter ben eure: 
päifchen Holzarten ift es bie ſchwerſte. Man gebraucht e8 vorzüglich zu Dres: 
lerarbeiten und zu Blasinftrumenten (Klöten, Klarinetten). Dicht über dem 
Boden haben die Buchsbaumſtämme oft Auswüchſe, welche einen ſchönen und 
gefchägten Mafer geben. 

25) Hollunderholz, Slieberholz (sureau, elder), von dem ſchwarzen 
Hollunder oder $lieder (Sambucus nigra), deffen Stamm zumeilen geyer 
1 Zuß, und felbft etwas darüber did wird. Gelblich, dicht, ziemlid hart und 
zäh. Wird von Drechslern zu Pleinen Gegenftänden verarbeitet. Die Wurzel 
liefert einen brauchbaren Mafer, woraus Tabafpfeifentöpfe gefchnitten werden. 
Das Holz einer andern Art: des Traubenflieders (Sambucus racemosa) 
ift von der gleihen Beichaffenheit und Brauchbarkeit. 

26) Bogelbeerholz, Eberefhenholz, Eibiſchholz, Maasbeer— 
— (sorbier sauvage, cormier sauvage, quickbeam, quickiree), von bem 

ogelbeerbaume, ver Eberefche (Sorbus aucuparia), bis gegen 2 Zuf 
did und 30 Fuß hoch. Weißlich, auch bräunlid und gegen bie Mitte des 
Stammes oft bunfler geflammt, fein von Gefüge, ziemlich bart, ſchwer und 
zäb, nimmt aut die Politur anz gut für Tiſchler, Büchſenſchäfter, Wagner, 
auch als Reifholz für Böttcher. 

27) Saieı naebolz (sorbier, cormier, sorb), von bem Spierling3 
baume, Eierfhigenbaum (Sorbus domestica, Pyrus domestica), ber dr 
Größe und Stärke des Wogelbeerbaums erreiht. Das Holz ift braum, bart, 
fehr zäh und feft, übertrifft hierin das Vogelbeerholz, und taugt vortrefflich zu 
Werkzeugen und Pleinen Mafchinenbeftandtheilen. In Frankreich werben bat: 
aus Hobel und andere Inftrumente für Tiſchler ıc. verfertigt. 

28) Atlasbeerholz, Arlesbeerhol;, Elfebeerholz (alizier, alos- 
chier, service-Iree), von bem Elsbeerbaume (Crataegus torminalis, Pyrss 
torminalis, Sorbus torminalis), welcher bis gegen 60 Zuß hoch und 11, 543 
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die wächſt. Bon jungen Bäumen gelblich, von älteren röthlich bis rothbraun, 
öfters flammig oder geabdert; von feinem, gleihförmigem Gefüge, hart und 
feft, fehr politurfähig; wirft fih wenig. Gefchägtes Holz für Drechsler, Tifchler, 
Formſchneider, und zu Mafchinenbeftandtheilen. 

29) Meblbeerbaumbolz (alizier, while hawthorn), von dem Mehlbeer: 
baume ober weißen Elsbeerbaume (Crataegus aria, Pyrus aria, Sorbus 
aria), ber biß 50 Fuß hoch wird. Gelblihweiß, nach dem Kerne zu ins Bräunliche 
übergehend und flammig, von feinem, langfaferigem Gefüge, fehr feft, zäber 
als das vorige, dem es an Brauchbarkeit zu den angegebenen Sweden wenig: 
ſtens gleichſteht. 

30) Weißdornholz (aubépine, épine-blanche, hawthorn) von dem Weiß. 
oder Hagedorn (Crataegus oxyacantha), einem Strauche, deſſen Stamm 
zuweilen 6 bis 8 Boll did, 18 bis 20 Fuß hoch wird, und ein fehr hartes, 
zähes, bräunlichtweißes, im Kerne braun geabertes Holz enthält, deſſen Jahr⸗ 
ringe und Spiegel wenig bemertbar find. Dauffelbe dient fehr gut zu Pleinen 
Drechslerarbeiten, Mafchinentheilen, und zu Yammerftielen. 

31) Korneltirfhenholz, gelbes Hartriegelholz (cornouiller, cornel- 
wood), von dem Kornelfirfchen- oder Dörnleinftraud (Cornus mas- 
cula), der gegen 20 Zuß body werden kann, bei einer Dide von 9 Bol, Weiß 
oder gelblich, im Kerne braun, fehr dicht, feft und hart; gefucht zu Pfeinen 
Drechslerwaaren, Rabzähnen, und anderen Mafchinenbeftandtheilen von gerin: 
gem Umfange, hölzernen Hämmern ıc. 

32) Hartriegelholz; (sanguin, cornouiller sanguin, dogwood), von bem 
Hartriegel (Corous sanguinea). Weiß, grünlihweiß oder röthlich; fehr 
bart, feft und zäh; feinfaferig und dicht. Liefert gute Radzähne und andere 
Pleine Beftandtbeile beim Mühlenbau. Bon bünnen geraden Schößlingen 
madt man Tabakpfeifenröhre. 

33) Wachholderholz (genävrier, juniper wood), vom gemeinen Wach—⸗ 
holder (Juniperus communis). Bon jungen Sträudern weiß, von älteren 
gelbröthlich bis braun, oft braum geadert; nicht fehr hart, aber dicht, feft und 
zäh; von befanntem eigenthümlichem Geruche; nicht faulend und nicht dem 
Wurmfraße unterworfen. Dient zu Eleinen Drecdhslerarbeiten u. dgl. 

34) Kreuzdornholz, Wegbornholz (bourg-Epine, nerprun, noirprun, 
buckthorn), vom gemeinen Kreuz» oder Wegdborn (Rhamnus catharlica). 
Zunges Holz ift weiß, älteres gelblih, im Kerne röthlich; hart, dicht, mit 
feinen Jahrringen; feft und zäh; fehr glatt zu bearbeiten. Die Wurzel ſchön 
gemafert. Drechsler, und zuweilen Tifchler, verarbeiten e8 zu Pleinen Gegen: 
ftänben. 

35) Spindelbaumbolz, Pfaffenkäppchenholz (fusain, spindle-Iree, 
prickle-wood), von brei verfchiedenen Arten bes Spindelbaum 8 (Evonymus 
europaeus, E. verrucosus, E. latifolius). Gelb, fein und dicht, dem Buche: 
baumholze ähnlich; von bedeutender Härte und Sähigkeit. Bu Pleinen Drechs⸗ 
Lerarbeiten. 

36) Berberisholz, Sauerbornholz (vinelier, &pine-vinette, barberry- 
wood), von bem Sauerdorn ober Berberisftraud (Berberis vulgaris). 
Schön gelb von Karbe, fein, hart und fefl. Die Drechsler verarbeiten e83 auch 
Zifchler bebienen fih deſſen manchmal zu Pleinen Gegenftänden als $urnür: 
bolz und zum Einlegen. 

37) Bliederholz, Spaniſch Hollunder-Holz, Syringenholz 
(lilas, Zac), von dem ſpaniſchen Flieder oder ſp. Hollunder (Sy- 

ringa vulgaris). Gelblihweiß oder graumeiß, von alten Stämmen roth ger 
flammt; bart, dit und fein. Die Drechsler machen baraus Pleine Arbeiten ; 
die Zifchler gebrauchen es öfters zum Einlegen. 
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B. Außerenropäifdhe Holzarten. 


38) Sebernholz (cedre, generrier de Virginie, cedar wood). Was 
unter biefem Namen gewöhnli vorfommt, ift das Holz bes — in Norbamt: 
rita einbeimifchen, zu einem Baume von 20 bis 40 Fuß Höhe heranwachſen⸗ 
den — dirginifhen Wachholders (Juniperus virginiana), welches cine 
beit röthlihbraune Farbe, feine aber fehr ſichtbare Jahrringe, Pleine glänzende 
Spiegel und einen ſchwachen angenehmen Gerud hat. Es ift fehr weich unt 
leicht, fehr fpaltbar, dem Wurmfraße nicht unterworfen. Zu Tiſchlerarbeiten 
wird es wenig, dagegen fehr allgemein zur Kaflung der Bleiftifte verwente 
(daher: Bleiftiftholz). — Das Holz der eigentlihen Zeber (Pinus cedrus 
gelangt nach Deutfhland wohl felten oder gar nidıt. 

39) Türkiſches Hafelnußholz (noisetier turc), von dem byzantini: 
fhen oder türfifhen Hafelnußbaume (Corylus colurna), ber in Un: 
garn, dem füdöftlichen Europa, der Levante wählt und 40 Fuß Höhe erreidt. 
Es ift röthlih von Farbe, nicht ſehr feit, und leicht zu bearbeiten. Man macht 
davon an einigen Orten Lineale und ähnliche Pleine Geräthichaften, ſelten 
Arbeiten von größerem Umfange. 

40) 3itronenholz (bois de citron, bois jaune, bois rose des Antilles, 
bois chandelle, Jamaica rose-wood) ift nit das Holz des Zitronenbaums, 
fondern kommt aus Amerita (von den Antillen), und bat den Namen nur 
von feiner zitronengelben Farbe und von dem ſchwachen zitronenartigen Ge: 
ruche, welchen e8 bei der Bearbeitung entwidelt. Es ift fein, dicht und fchiwer, 
Arie nz ſchöne Politur an, und wird deshalb zu ſchönen Zifchlerarbeiten 
gebraudht. 

41) Pockholz, Franzoſenholz, Suajatholz, oft mit dem lateinı: 
fhen Namen Lignum sanctum genannt (gaiac, pock-wood, lignum rilae), von 
den Guajatbaume (Guajacum ofhcinale), beffen Heimath das mittlere Aimerifa 
if. Das Holz hat eine grünlichhraune oder ſchwarzbraune Farbe mit gelb: 
lihen und ſchwarzen Längenftreifen, und meißgelben Splint. Es iſt jebr 
fhwer, mit Harz durchdrungen, äußerft dicht und von großer, faft metallartiger 
Härte, baher fchwierig zu bearbeiten; oft Prummfaferig; nicht fpaltbar, bemerf: 
bar fpröde. Seine Härte und Dauerhaftigkeit macht es fehr geeignet und 
fhäßbar zu vielen Gegenftänden, welche einer ‚großen Abnutzung ausgejegt fint, 
3. B. Kegellugeln, Hämmern, Walzen, Rollen ꝛc. Bu Xifchlerarbeiten wird 
ed wenig und et dann angewendet, wenn e8 durch viele gelbe 
Flammen ein ſchönes Anfehen hat; auch kleine gebredhfelte Arbeiten werden 
daraus verfertigt. 


42) Mahagoniholz, Mahoni (acajou, mahogany). Gine ber allerwich 
tigften Holzarten wegen des allgemeinen Gebrauches zu feinen Zifchlerarbeiten 
und zu einer Menge anderer Gegenflände Der Baum, welcher es liefert, if 
der Mahagonibaum (Swielenia mahagoni), welder auf den weſtindiſchen 
Infeln und in ben benadbarten Gegenden des ameritanifchen Feftllandes &u 
bis 100 Fuß body und zu bebeutender Dide wählt; unzweifelhaft aber wirt 
auch das Holz einiger anderer Baumarten unter dem Namen Mahagoni in 
den Handel gebracht, daher ſich die ungleiche Befchaffenheit der verfchiedenen 
Sorten erklärt. Friſch ift das Holz im Allgemeinen gelbroth, mebr oder we: 
niger ins Braune ziehend „(nur das afritanifhe dunkel rothhbraun); es wir 
aber mit der Zeit dunkelbraun und endlich faft fhwarz. Es hat fhmale, nidı 
auffallende Jahrringe, Pleine aber deutlich fichtbare, feidenartig glänzen 
Spiegel, und eine Menge fihtbare Poren (ähnlich denen des Nußbaumholzes 
fo daß e8 fein geftrichelt erfcheint. Häufig ift es ſchön geitreift, geflammt odet 
mit pyramidenartigen Zeichnungen geziert. Auch gefledtes Mahbagenı 
(acajou moucheie) fommt vor. Das ganz fehlichte ift am wenigften geihätt. 
Härte und Schwere, fo wie bie damit zufammenhängende Dichtigkeit um 
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Feinheit des Gefüges, find ungemein verfchieden. Die oberfte Stelle nimmt in 
diefer Beziehung das afrifanifhe Mahagoni, Madeira-Mahagoni 
(acajou bätard), obwohl es übrigens nicht das fchönfte ift, ein; es kommt von 
dem afrifanifhen Mahagonibaume (Swielenia senegalensis, Khaya 
senegalensis). Hierauf folgt das von ©. Domingo (vorzüglich fhön), dann 
das aus der Honduras-Bai, und zulekt das von der Infel Kuba. Auch 
das Jamaika⸗-Mahagoni wird geſchätzt. Dagegen gibt e8 ganz fchlechte, 
nach ihrer gewöhnlichen Benuzung unter dem Namen Zuderfiftenholz 
(acajou femelle, acajou de caisse) befannte Sorten, welche fehr leicht, weich, 
grob und porößs, baher zu ſchönen Arbeiten unanmwendbar find; daraus werden 
aud die Bigarrenfiften gemadt. Das Mahagoniholz ift unter allen Um: 
ftänden fehr dauerhaft, dem Wurmfraße nicht ausgefegt, ſchwindet und wirft 
fi wenig. Mahagoni, welches auf frifch angefchnittenen Stellen ein feuriges 
Gelbroth zeigt, pflegt fpäterhin -feine Karbe in fchönes Kaftanienbraun zu ver, 
ändern, was man am liebften ſieht; ift es frifh von einer ſtark ins Rothe 
fallenden Farbe, fo wird e8 in der Folge ganz düſter ſchwarzbraun; zeigt es 
aber urfprünglich ein blaſſes Roth, fo behält es entweder Diefes, oder wird 
gar noch heller. Die legterwähnte Sorte ift die am wenigften gefchäkte. 

43) Ebenholz, fhwarzes Ebenholz (ebene, ebon, ebony), aus Oft: 
inbien und einigen Theilen Afrifas, ſtammt von drei Bäumen bdeffelben Ges 
fhledts, der Dattelpflaume (Diospyros ebenum, D. ebenaster und D. 
melanoxylon); zum Theil von der Ebenholz⸗Maba (Maba ebenus), einem 
hohen Baume auf den molukkiſchen Infeln. Die fhönften Stüde find Lohlen- 
ſchwarz, Anderes ift braunfchwarz, und häufig finden fich heilere, ja ganz weiße 
Streifen und Flammen im Innern, die den Werth des Holzes fehr vermin- 
dern, wenn fie auch durch ſchwarze Beige verftedt werben können. Der Splint 
ift fiets weiß. Die Härte, Dichtigkeit, Feinheit und Schwere bes Ebenholzes 
find ausgezeichnet groß, bedeutend ift aber oft auch deſſen Spröbigkeit. Die Tertur 
ift fo gleihförmig, daß man von Jahrringen und Spiegeln faft nichts bemerkt. 
Große Gegenſtände werden nie aus Ebenholz verfertigt und felten damit fur: 
nirt; dagegen ift es fehr gefhägt zu kleinen Tifchlerarbeiten und noch mehr 
zu gebrechfelten Sadıen. 

44) Grünes Ebenholz (bois vert, ébène verte, &bene des Antilles, 
aspalath) ift don dem vorigen im Anfehen mie in ber Abftammung (von einem 
in Oftindien wachſenden Baume: Aspalathus ebenus, nad; Anderen von einer 
amerifanifhen Art ber Trompetenblume: Bignonia ebena, auch von 
Brys ebenus, einem auf ben Antillen einheimifhen Baume oder Straude) 
verſchieden; olivengrün ober grünlihbraun von Farbe, mit helleren und dunk⸗ 
leren LZängenftreifen, als Folge ber ungemein feinen Jahrringe; die Spiegel 
nicht erkennbar; äußerft bicht und hart, wenigftens eben fo fchwer als das 
ſchwarze Ebenholz. Es liefert nur dünne Stämme, wird von Xifchlern zum 
Einlegen ıc., au von Dredhslern, gebraucht. 

45) Fernambukholz, Brafilienholz (bresillet, bois de Bresil, drasil 
wood, Pernambucco-wood), das bekannte füdameritanifche und meftindifche 
rothe Farbholz, von dem Brafilienholzbaume (Caesalpinia brasiliensis 
und von anderen Arten deſſelben Gefchlehts); wird auch von Tifchlern zum 
Zurniren feiner Gegenftände, fo wie fehr häufig zu VBiolinbögen angewen: 
det. Es ift hart, nimmt mit der Zeit eine bunflere Farbe an, und läßt fich 
ſehr glatt fchleifen und ſchön poliren. 

46) Suftholg, Violetholz, Purpurbolz, Amarantbholz, Pa- 
lifanderholz, blaues Ebenholz (bois violet, palissandre, amaranthe, 
violet wood, purpled wood, palizander wood); fommt aus Amerifa, ift ſchwer, 
mäßig bart, fehr gerabfpaltig, biegfam, und von ziemlich feinem, gleihartigem, 
doch etwas poröfem Gefüge, auf dem frifhen Schnitte röthlidhgrau, nach längerer 
Einwirkung der Luft ſchön violet; dient zu Pleinen und feinen Tifchlerwaaren. 
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47) Atlaſsholz, Satinholz, Satinetholz (bois saline, salin wood); 

von einem in Guiana und auf den Antillen einheimifchen Baume (Ferolia 
uyanensis). Blaßgelb, fein, bit und Hart; faft fo fchwer als Wafler; mit 
ehr fhmalen Jahrringen, durd feine Pleinen Spiegel (worin e8 dem Abo: 
bolze ähnlich if) nach dem Poliren von feidenartigem Schimmer (daher ber 
Name). Bu ſchönen Zifchlerarbeiten gefchäßt. 

48) Rofenholz, Rhodiſerholz (bois de rose, hois de Rhodes, rose 
wood), angeblich von einer Art ber Winde (Convolvulus scoparius), wiewobl 
wenigſtens ameierlei Holz unter dem Namen Roſenholz im Handel vorfommt. 
Das eine wird aus OÖftindien und der Levante gebradht, ift hart, dicht und 
fhwer, von gelblicher Karbe, mit rofenrothen und braunrotben Flammen, ro 
fenartig riehend. Das andere ftammt von den Antillen und bat feinen Rofen: 
geruch, übrigens aber Achnlichkeit mit jenem. Man madıt aus Beiden Pleine 
Tiſchler- und Drechsler » Arbeiten, öfters auh Biolinbögen. 

49) Sandelholz, Santelholz, rothes Santelbolz (santal ronge, 
sanders, saunders), von dem Santelbaume (Pterocarpus santalınus und 
Pt. indicus) in Oftindien. Dunkelroth, fehr hart und fchwer, aber, obwohl 
in der Hauptmaſſe dicht und fein, doch mit vielen groben Poren verfeben. 
— Zeit wird es faſt ſchwarz. Dient zu eingelegter Tiſchlerarbeit und füt 
Drechsler. 

50) Gelbes Sandelholz (santal citrin, yellow sanders), zitronengelb, 
ziemlich dicht, von eigenthümlichem aromatifhem Geruche. Stammt gleichfalls 
aus Dftindien, aber von anderen Bäumen (Santalum album, S. myrtifoliom 
und S. Freycinetianum), welche angeblih auch einen Theil des rotben 
Santelbolzes liefern; wird von Tifchlern zu feinen Gegenftänden verarbeitet. 

51) Königsholz (bois royal, King's wood, royal wood), ein feiner Schoͤn⸗ 
beit wegen ſehr geachtetes Tifchler- und Drechslerholz aus Südamerika; braun: 
violet oder ſchwarzbraun, mit hellröthlichen Längenftreifen, eben fo fein un» 
bicht, ale hart und ſchwer. 

52) Safaranda: Holz, brafilianifhdes Pockholz, Palifanber: 
holz (jacarands, palissandre, rose wood, jacaranda wood), aus Brafılien; 
bem vorigen ziemlich ähnlich, aber mehr porös, in der Hauptfarbe fdywarz, 
mit rotbbraunen Streifen und Flammen. Wirb von den Tifchlern als feines 
Zurnirholz fehr hoch gefchäkt. 

53) Grenadillholz, braunes Grenadillholz, Granatillbols, 
rothes Ebenholz (grenadille, red ebony), aus Dftindien und einigen afri: 
kaniſchen Infeln. Rothbraun, mit dunkleren Streifen und Flammen ; ſehr 
bart, dit und ſchwer; von feinem, gleichartigem Gefüge, aber ziemlidy fpröt. 
Man ſchätzt es zu koſtbaren Tifchlerarbeiten, macht übrigens aud Drechsler: 
mwaaren und ſchöne Flöten ıc. daraus. Cine Art, die befonbers hart ift, be 
zeichnet man mit dem Namen Eifengrenabdill oder Eiſenholz, bois de 
fer (obwohl lezterer Name auch für andere ausgezeichnet harte Hölzer ge 
braudt wird), und unterfcheibet fie wieder in braunes und ſchwarzes, wovon 
Zesteres faft dem Ebenholz an Schwärze glei fommt. Als Bäume, von 
welden fo genanntes Eiſenholz kommt, werben genannt: Mesue ferrea 
auf den oftindifchen Inſeln; Metrosideros vera auf den Molukken und nabe 
gelegenen Südſee-Inſeln; Cupania sideroxylon (Stadimannia sideroxylon) 
auf der Infel Bourbon; Siderodendron trillorum (Sideroxyloides ferreum) 
auf Martinique. 





Zweites Rapitel. 


Vorbereitung des Holzes zur Verarbeitung. 


— — — —— — 


Das zur Berarbeitung beftimmte Holz iſt Handeldwaare: 

D). in ganzen Stämmen, die theild rund, theild Tantig behauen (be⸗ 
fhlagen) find: Ganzholz; 

I) der Länge nad in Xheile von derſchiedener Breite und Dide 
zerfägt: Schnitthols; 

III) gefpalten: Spaltholz. 

In jeder diefer Geftalten find wieder manderlei Xbänderungen, bes 
el die Größe und das gegenfeitige Verhältniß der Dimenfionen, ges 
bräudlid. 

1 Ganzholz (bois de brin). — In runden (unbefchlagenen) 
Stämmen oder Pürzgeren Theilen derſelben (Blöden, billes) fommen 
viele Tiſchler- und Dredsler = Hölzer vor, melde nur dünn wachſen, und 
erft in den Werfftätten felbft nad Erforderniß zerfchnitten werden; ferner 
dünnes fo genanntes Stangenholz zu Wagengeftellen 2&; endlich das 
Bauholz für gewiffe Zwecke, als: zu Brunnen= und Wafferleitungsröhren, 
Dfählen oder Piloten, Knüppeldämmen, Wellbäumen, Ambosflöden, Bes 
ftandtbeilen zum Schiffbau. ' 

Im Gegenfaße ber runden Bauholzforten (Rundhölzer, bois en 
grume, round timber) nennt man Balken, Kants oder Eckhblzer 
(poutres, solives, bois d’equarrissage, squared timber) diejenigen 
Stämme, welche dur das Befhlagen (&quarrir, squaring) mit bier 
Flächen verjehen find, und bald ein Quadrat, bald ein Rechteck zum 
Querſchnitt haben. Ein nit feltener Ball ift es, daß die Rundhölzer, 
um dad Austrodnen und die Abfuhr zu erleichtern, ſchon im Walde une 
vollfommen befchlagen twerden, was man Bewaldrechten, Berappen 
(degrossir) nennt. Sie erhalten dabei zwar bier Flächen, aber feine 
foharfen Kanten, an deren Stelle vielmehr Theile der urfprüngliden Run 
dung übriggelaffen werden (Wahnkanten, Waldfanten, flaches). 
Gewöhnlich verhält fi die Dicke des bewaldrechteten (maldfantig bejchlas 
genen) Holzes zu dem Durchmeſſer ded rohen Stammes mie 17 zu 20, 
wodurch etwas mehr als ber ſechſte Theil von dem Kubikinhalte abfällt, 
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Ein Mann bewaldrechtet an einem Wintertage, wenn er höchſtens ei 
Meile zum Arbeitsorte zu gehen bat, 2 Stüde Meines, 1%, Stüd mit: 
leres oder 1 Stüd ſtarkes Bauholz: die Länge für diefe drei Gattunge: 
zu etwa 30 bis 36, 36 bis 40 und 40 bis 45 Buß, die Dide 7 
Zopf> oder Wipfelende zu 5 bis 6, 7 bi8 9 und 10 bis 12 Zoll cr- 
genommen. 





Zum Beilagen wird der noch ganz runde oder ſchon bemalörekitet: 


Stamın auf fo genannte Sauböde, Zimmerböde, oter auf cm 
andere geeignete hölzerne Unterlage horizontal niedergelegt, und mitte? 
eiferner Klammern befeftigt.. Dann zeichnet man bie Lage und Sictur: 
der eriten zu bildenden Fläche durch einen Schnurfhlag, mas ma 
ſchnüren, abſchnüren (cingler, tringler, baltre une ligne) nen: 
Es wird nämlid längs des Baumes (dom untern oder Stamm=-Ent: 


bis zum Zopf=Ende) eine mit Kreide, Kohle oder naffem Röthel bt: 


ftrihene Schnur (cordeau, fouet) firaff ausgefpannt, die man tamı 
etmad in die Höhe zieht und wieder Iosläßt, fo daß fie beim Zurüd- 
ſchnellen etwas bon ber Farbe auf das Holz abfekt, und eine Linie er: 
zeugt, nad der man fih beim Behauen richtet. Zuerfi werden nun turd 
zwei Arbeiter bon zwei zu zwei Buß Entfernung mit der Art ſenkrechtt 
Kerben (Stiche) eingehauen, melde bis an die Linie in dad Holz reichen: 
worauf der eine Arbeiter die megzunehmenden Holztheile zwiſchen ten 
Stihen mit der Zimmerart abhaut, und der andere, jenem folgent, tie 
badurd entftandene Fläche mit dem Breitbeile (meldes nur ſchwache Spanet 
nimmt) ebnet und glättet. Auf gleihe Weife wird die gegenüberftebent: 
oder zweite Seitenfläche bearbeitet; fodanı mird der Stamm um ein 
Viertel des Kreifed gewendet, und zur Bildung ber dritten und tierten 
Fläche gefhritten. Die fo erhaltene Querſchnitts⸗Form ift ein Quadrat, 
öfter noch (weil die Stämme felten genau freisrund find) ein dem Quadra: 
nahe kommendes Rechteck, und der Balken erhält meiftentheile, um tie 
Größe ded Abfalld zu vermindern, an dem Stamm= Ende eine um etwas 
(1. B. 1 oder 2 Zoll) größere Stärke, ald am Zopfs» Ende. Bei Baus 
hölzern, welche ſchiefwinkelig beſchlagen werden müffen, ift e8 am beften, 
den Stamm erft winkelrecht zuzurichten, und die fohrägen Flächen nachber 
mit Art und Beil befonders auszuarbeiten. Man gelangt auf diefe Weiſe, 
jivar mit etwas mehr Arbeit, am fidherftien zur genau ridtigen Geftalt. 
Daß beim Beilagen zu einem borgefchriebenen Maße jederzeit der Stamm 
eben nur fo did gewählt werden muß, ald durdaus nöthig ift — damit 
Holzverluſt und unndthige Arbeit vermieden wird — bedarf faft nicht te 
—— 

Man bezeichnet im Holzhandel die Balken und die zu benfelben beftimm- 
ten Stämme gewöhnlich nach dem Zußmaße ihrer Länge, 3. B. Sechziger- 
Kunfsiger, Bierziger: Balfen. Die Dide wirb bei Beftellungen nach tem 

ebarfe angegeben, wobei man ben geringften Burchmeffer, nämlich jenen am 
Bopf: Ende (gewöhnlich zu 8 oder 9 Boll) vorfchreibt. An mehreren Orten aber 
fortirt man bie Stämme bergeftalt, baß jeder gebräuchlichen Länge eine be 
ſtimmte Dide entfpridt. Sparren (chevrons) werden bie bünneren Stämme 
genannt, die man eben fo nach bem Längenmaße bezeichnet; ihre Dide wirt 
meift zu 5 bis 6 Zul am Zopf-Ende gefordert. Da bie Maße und Benm- 
nungen der Sorten in verfchiedenen Ländern von einander abweichen, fo fönnen 
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folgende Angaben über bie unbefchlagenen Fichten: und Xannenftämme vom 
Harze nur beifpielmeife bier ſtehen; wobei zu bemerken ift, daß die Dide am 
Stammende nit als gleichbedeutend mit dem Durdhmeffer be8 Baumes über 
der Erde angefehen werden darf, weil gewöhnlich der unterfte, dickſte Theil zu 
einem Sägeblode abgefihnitten wird. 


Dide, Boll. 
m 
Balfen: Länge, am Stammes am Zopf—⸗ 
Zus. Ende. Ende. 

60er — 60 — 16 — 12 

50er — 50 — 12 bis 14 — 9 bis 10 
40er — 40 — 10 — 12 — 8 v 9 
36er — 36 — 9 10 — 8 
30er — 30 — 8 „ 9 _ 6, 7 
24er — 24 — 8 „ 9 — 67 
Sparren: 

50er — 50 — 78 — 56 
40er — 40 — 7 8 _ 5. 6 
i 30er — 39 — 6 v 7 — 4 y 5 
24er — 24 7 — 4 v 


— 6% 5 
Sparten unter 4 bis 5 Soll Zopfftärte dienen nicht mehr als Bauholz ; 
zwei: bis vierzöllige werden aber ald Leiterbäume gebraudt. 


H. — Sägeholz (bois de sciage; die gemeinſchaft⸗ 
liche Benennung für Schnitt- und Spaltholz, im Gegenſatze des Ganz⸗ 
holzes, ift bois de refend oder hois refendu; — bois d'échantillon 
wird das Schnittholz genannt, in fo fern es beftimmte, allgemein übliche 
Dimenfionen hat). — Kleines Bauholz (don geringer Breite und Dide) 
wird oft dur Zerfhneiden der Stämme nad) ihrer Länge dargeftellt, 
und dann in die erforderlihe Geftalt gezimmert. Auf diefe Weiſe entfteht 
Halbholz ( bois mi-plat), wenn durch einen einzigen Längenfchnitt 
der Stamm in zwei gleihe Theile getrennt wird; Kreuzholz, vier 
Theile aus dem Stamme, durch zwei in der Achfe fi rechtwinkelig kreu⸗ 
zende Schnitte; Sechstelholz burd drei Kreuzfchnitte. Dieſes Ver⸗ 
fahren ift weniger bortheilhaft al die Methode, die ſchwachen Hölzer 
aus ganzen angemeffen dünnen Stämmen zu zimmern; denn da durd 
das Auffchneiden der Kern an eine Seite des Stüdes zu liegen kommt, 
fo tritt in Folge der ungleihen Befchaffenheit der Holztheile leichter das 
Merfen ein, ald wenn ber Kern in der Mitte bleibt (S. 649). Jeden⸗ 
falls ift zu empfehlen, die Schnitte an der Stelle der Waldriffe (mo das 
Holz ſchon auf dem Stamme zerfprungen ift) zu madıen. 

Die regelmäßige Anwendung bed Zerfägend findet Statt zur Dars 
ftellung der allgemein in den Handel kommenden Scänitthölger, melde 
durch Zinmern (Beilagen) nit ohne übergroßen Abfall und nit mit 
ber nöthigen Vollkommenheit dargeftelt merden könnten. Diefe find 
theild breit, theild Fantig: 


1) Breite Schnitthol;: 

a) Bohlen, Läden, Planken, Pfoften (madriers, planks), 
bon 2 bi8 zu 4, feltener 5 oder 6, ja bis 8 Zoll Dide, mobei bie 
Breite dur die Stärfe der Baumſtämme beſtimmt wird. 

b) Breter, Dielen (planches, ais, deals, planks), von den 
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Bohlen bloß durch die Dicke verſchieden, welche /, Zoll (guarter stuff), 
If, l, 1Y/,, 1?/, 1% Zoll beträgt. 

c) $urnüre (plaques, feuillets, feuilles de placage, veneers), fall 
nur aus feinen Hölzern (Furnürholz, bois de placage), zum Befleiten 
und Einlegen von Tifhlerarbeiten, gewöhnlich %/, bis 1 Linie did, ven 
fehr verfchiedener Länge und Breitez durch Zerfägen der Bohlen, parallel 
mit beren breiten Flächen berfertigt. 

2) Kantiges Schnittholz: 

a) Stollen, Stollenhol;, Säulenholz (chevrons), qua 
dratifhe Hölzer, durch Zerfägen der Bohlen rechtwinkelig gegen Deren 
Breite; 2 bid 6 Zoll did. 

b) Zatten (lattes, laths), auf gleihe Weife aus Bretern darge 
ftelt, von 1 bis 2 Zoll did. Ihre Breite ift mandmal der Dide gleich, 
meiftentheild aber etwa doppelt fo groß als diefe. 

c) Verſchiedenes Pleines, zum Theil frummes Schnitthol; für Wag— 
ner, Böttcher 2c., wie Radfelgen, Speihen, Faßſtäbe u. dgl. 

Man wählt zum Schnittholz überhaupt die gefündeften, gerabeften, 
reinften, aftfreieften Bäume, und zwar ben unterften, didjten Theil der⸗ 
felben, welder auf 16, 20, 24 Buß Länge abgefchnitten wird, und in 
Sinfiht auf feine Beftimmung Sägeblod, Bloch, Klok (bloc, log, 
plank timber) genannt wird. Sehr große Bäume liefern zwei, drei 
Sägeblöde, und werben danach zweiftielig, dreiftielig genannt. 
Die Länge der Blöde (folglich jene der Bohlen, Dielen, Latten ꝛc.) iſt 
gemöhnlid in einer Gegend ganz gleich oder nahe übereinflimmend, weil 
fie durch den Bau der Sägemühlen beſchränkt wird. Beim Sägen aus 
freier Sand ift man allerdings in diefer Hinfiht ungebunden. Das 
Schneiden der Breter und Bohlen gefhieht am beiten bald nad dem 
Sällen, nit nur weil da8 zerfleinerte Holy leichter und vollſtändiger aus» 
tro@net, fondern aud weil bad Schneiden des frifhen Holzes weniger 
Kraftaufivand erfordert und alfo raſcher von Statten geht. 


In legterer Beziehung kann folgendes Erfahrungs:Refultat (nad Belider) 
angeführt werden. Drei Arbeiter fchnitten mit einer Handſäge in einer 
Stunde (die Maße find Parifer): 

a) Einen trodenen Eichenſtamm von 12300 Stärke, auf 5 Fuß Länge 
(Größe ber gefchnittenen Fläche, einfach gerechnet, 5 Quabratfuß) ; 

b) einen trodenen Eichenſtamm von 7 Zoll Stärke, auf 17 bis 18 
Fuß (gefhnittene Fläche etwa 10 D.:%.) 5 

e) einen frifhen Eichenſtamm von 12 Soll Stärke, auf 10 Fuß Länge 
(gefehnittene Fläche 10 D.:%.); 

d) einen frifhen Eichenſtamm von 7 JSoll Stärke, auf 25 bis 26 Zu 
(gefehnittene Fläche etwa 15 9.-5.); 

e) einen trodenen Stamm von Föhrenholz, 12 Soll ſtark, auf 7 Aus 
Länge (gefhnittene Zlähe 7 Q.-F.); 

N einen trodenen Stamm von Föhrenholz, 7 300 ſtark, auf 31 bis 
33 Zuß (gefehnittene Kläche etwa 18 Q.%.); 

g) einen frifhen Stamm von Föhrenholz, 13 Zoll ftart, auf 14 Zus 
Länge (gefchnittene Fläche 14 Q.-F.); 

Hiernach ift in grünem Holze während gleicher Arbeitszeit 1?/, bis 2 Mal 
fo viel geleiftet worden, als in trodenem gleicher Art und Stärke. Zugleiö 
gebt hieraus hervor, daß bie nämliche Kraft in ber nämlichen Zeit mehr leiſtet 
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bei Holz, deffen Dide (Höhe des Querſchnitts) klein ift, als bei folhem von 
großer Dide, fo daß alfo die Wirkung einer beflimmten Kraft beim Sägen 
nicht allgemein durch die gefügte Fläche ausgebrüdt werden kann. Hinſichtlich 
der zum Sägen erforderlichen Kraft ergibt bie Erfahrung, daß unter gleichen 
Umftänden Fichten-, Tannen- und Lindenholz ſchwerer als Eichen:, Ahorn: 
und Zwetſchkenbaumholz, diefe aber ſchwerer als Föhrenholz zu fchneiden find. 
Man fehneidet Bohlen und Breter entweder aus runden Blöden, 
oder aus folhen, melde auf zwei gegenüberftehenden Seiten (feltener auf 
alfen vier Seiten) flach befhlagen (abgefhmwartet) find. Im erften 
Valle erhält man auf jeder Seite eine Schmwarte, ein Scdellftüd 
(flache, dosse, slab), nämlidy einen fähmalen dielenartigen Holzftreifen, 
welcher im Querſchnitte die Geftalt eines Kreisabſchnittes hatz die Dielen 
felbft fallen natürlidd don verfchiedener Breite, die breiteften aus der 
Mitte (Mitteldielen), und find an den Rändern bogenförmig ſchräg, 
bon einem Theile des Splintringes begrenzt (ungefäumte, ünges 
firihene, rindfantige Dielen). Ein abgefhmarteter Blod dagegen 
liefert — indem er zum Schneiden auf die eine Abſchwartungsfläche ge= 
legt wird, und die Schnitte rechtwinkelig gegen diefe Fläche Taufen — 
aus der Mitte fplintfreie, rechtwinkelig abgekantete — gefäumte — 
Breter (flaited planks), Sehr dide Blöde werden balbirt oder ge= 
viertelt (d.,b. duch einen Achſenſchnitt in zwei, oder durch zwei Kreuz— 
fhnitte in vier Theile getrennt), und dann erft zu Dielen gefchnitten. 
Bei Rothbuchenholz fol hierdurch da8 Werfen verhindert werden, was 
bei diefem Holze fonft fehr leicht eintritt. Mit allen Dielen oder Bohlen, 
welche nit fhon in Folge des Abſchwartens gefäumt find, muß daß 
Säumen nachher durd einen befondern Sägenſchnitt an jeder Kante 
berrichtet werden, in fo fern nicht etwa für gewiffe Anwendungen diefe 
Arbeit überflüffig if. Damit durch das Säumen möglihft wenig Abfall 
entfteht, ift e& zweckmäßig, den Block nicht in lauter gleich dide Breter 
zu zertheilen, fondern aus der Mitte didere ald aus den Seitentheilen 
zu fohneiden. Da die Baumſtämme fehr gemöhnlid eine geringe Krüm— 
mung haben, fo muß man darauf adten, die frummen Seiten ded Blo⸗— 
des oben und unten zu legen, damit nicht dur die bertifalen Sägen 
ſchnitte die Holzfaſern ſchräg durchſchnitten werden, was ber Feſtigkeit 
ſchaden und das Werfen befördern würde. Man pflegt häufig die 
Schnitte nicht ganz bis ans Ende des Blockes zu führen, ſondern einen 
Furzen Theil (den fo genannten Kamm oder Späller) undurdfgnitten 
zu laſſen, damit die Breter noch yzufammenhalten, die hernach durch 
Spalten von einander getrennt werden,“ Bei den gewöhnlichen Säge: 
mübhlen ift man oft zu diefem Berfahren durch die Befeftigung des Blo⸗ 
des an feinem Ende gendthigt, melde das Sägblatt verhindert, ganz 
a eloen | | 
neiden mit der Handſäge. — Die Säge ift 4 bis 5, 
auch 6 Buß lang, 4 bis 6 Zul breit; mit großen, abmwecfelnd etwas 
nad der Seite audgebogenen (gefehränkten) Zähnen; an jedem Ende mit 
einem hölzernen Querhefte verfehen. Der Sägeblock wird horizontal 
(feltener fhräg) auf ein mannshohes hölzernes Gerüft oder über eine 
Erdgrube (saw-pik) gelegt; ein Mann (top-man) fteht auf demfelben, 
und regiert die Säge in vertikaler Richtung nach der durch Abſchnüren 
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(S. 674) vorgezeichneten Linie; zwei andere Arbeiter (au mohl nur 
Einer, pit-man) ftehen unten, faffen und bewegen die Säge an tm 
zweiten Griffe Bas Schneiden findet nur beim Niedergange Statt. 
Wenn der Schnitt um 1 Buß fortgerüdt ift, ſchiebt man einen Keil in 
denfelben, damit die Säge ohne Klemmung fi fortbewegen kann. — 
Die Handfäge wird nit fo oft zum Breterfchneiden (mas regelmäßi: 
auf der Sägemühle gefchieht), als zum Duerabfhneiden dr Stämme, 
zum SHalbiren und Bierteln derfelben zc. gebraudt. Krumme Schnitte 
(bei Schiffbauholz, Schlitten und Wagenbäumen z.) find meiftentbeils 
nur durch Handfägen zu erreihen; obwohl es für gewiffe einzelne Fälle 
diefer Art auch Sägemaſchinen gibt. Durch bogenförmige Schnitte mir: 
immer ein Theil der Faſern durdifehnitten (das Holz über den Span 
geſchnitten, bois tranch6), folglih die Widerftandöfraft gegen Zerbreden 
bermindert. Es ift daher zweckmäßig, fo viel möglih krumme Arbeits⸗ 
flüde aus krummgewachſenem Holze zu madıen. 


Ueber die Größe der Leiftung einer Handſäge in beftimmter Zeit (im Be 
fondern beim Langſchnitt) geben bie S. 676 mitgetheilten Beobadtungen Br 
lidors einige Anhaltspunkte. Dazu fügen wir folgende Erfahrungen : a) Nad 
Langsdorf: Zwei fehr geübte unb ausdauernde Arbeiter ſchnitten mit einer 
fehr dünnen Säge, an welcher die ganze Länge 6 Fuß 7 Zoll (Parifer Mas), 
bie Länge des gezahnten Theile 4 5. 7 3. betrug, mit 116%, Doppelzügen 
von burcfchnittlih 26 Zoll Hubböhe, in 2 Minuten 9 Zoll 4 Linien tief in 
einen 11'/, Zol hohen Balken von etwas frifhem Föhrenholz ein. Dieß er: 
gibt für eine Stunde Arbeit 221/, Quabratfug Schnittflädhe oder reichlich um 
50 Prozent ‘mehr, als bei Belidors Berſuch g (©. 676) drei Mann leifteten. 
Die Gefhwindigkeit der Säge findet man aus vorftehenden Angaben = 4 
Zuß 2 Zoll für die Sekunde; die Tiefe des Eindringens bei jedem Rieker: 

ag 

gange ober Doppelguge = Et = 0.96 Linie. Die Breite des Schnitte 
[hätt Langsdorf auf faun 2 Linien. — b) Nach Armengaub: Zwei Mann 
mit einem Sägblatt von 1.3 Meter (53 hannov. Zoll) Länge ſchnitten im ei« 
nem trodenen Eichenholzſtamme von 0.315 M. (13 5. 3.) Höbe binnen 7 
Minuten 0.92 M. (37%, 3.) tief; fie arbeiteten babei 3 bis 4 Minuten an. 
baltend und machten dann eine Yaufe von Y/,, Minute (30 Sekunden); bie 
Hubhöhe der Säge betrug 0.975 M. (40 B.), die Dahl ber Schnitte ober 
Doppelzüge in 1 Minute durchfchnittli 50 (Gefchwindigkeit der Säge — 51, 
bannov. Zuß = 5 Parifer Fuß für bie el, bie Tiefe des Eindringens 
beim einzelnen Schnitte berechnet fih auf 0.108 hannov. Zoll ober 13/, parifer 
Linie, die gefchnittene Fläche für 1 Stunde Arbeit auf 29 hannov. oder 231, 
Pariſer Quadratfuß. In diefem Falle, wie im vorigen, würbe aber — we 
gen ber nötbigen Rubepaufen — die wirkliche Leiftung während einer Stunde 
erheblich geringer ausgefallen fein, als bie Berehnung nach bem kurzen Ber: 
fuche ergibt. 

Schneiden anf Sägemühlen (Schneidmühlen, scierie, sar- 
mil”), die durch Waffer- oder Dampffraft betrieben werden. 

a) Bretfügemühle — Dan bat in der Hauptfahe viererlei Ein- 
richtungen: mit einer einzigen geraden bertifalen Säge; mit zwei oder 
mehreren folhen Sägen; mit Zirfelfäge; mit Säge ohne Ende. 





) Technolog. Encyklopäbie, Bd, XII. ©. 164. 
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1) Die Sägemühlen mit einer einzigen geraden Säge”) find bie 
älteften, aber in neuerer Zeit in ihren einzelnen Theilen bedeutend vers 
beffert worden. Die Säge (Mühlfäge, scie, saw, mill saw) ift auf- 
recht in einen hölzernen oder qußeifernen Rahmen (bem Gatter, Säge- 
gatter, chässis, porle-scie, frame) ausgefpannt, deffen zwei ber⸗ 
tifale Seitentheile die Gatterfhenkel oder Gatterſtäbe, fo mie 
die zmei horizontalen Querfiüde die Gatterriegel genannt werden. 
Die Befefligung und Spannung bed Sägeblatted wird mittelft zweier 
eiferner Bügel oder Kloben bewirkt, in melden die Enden deffelben bän- 
gen, und melde die Gatterriegel umfaffen. Das Gatter gleitet an eifer- 
nen Leitſtangen oder zwifchen zwei bölernen, mit Metall-Reitungen ber= 
fehenen Ständern bes Geftelles (den Gatterfäulen) auf und nieder. 
Der Sguült gefhieht beim Siedergange ter Säge, daher deren Zähne 
mit ihren Spigen nad) abwärts fliehen; mährend des Hinaufgehens wird 
ihr der zu fehneidende Klotz oder Sägeblod um fo viel entgegengerüdt, 
ald die Tiefe des nächſten Schnittes beträgt. Hierzu iſt das Schieb— 
zeug vorhanden, nämlich ein Stoßrad, Schiebrad, Zahnſcheibe 
(roue à rochet) mit ſchrägen Zähnen, deſſen Schiebklaue (cliquet, 
pied de biche) von dem auffteigenden Sägegatter mittelft eines Hebels 
fo in Bewegung geſetzt wird, daß fie das Rad um einen oder ein Paar 
Zähne fortrüdt. Dabei greifen zwei Getriebe, die entweder unmittelbar 
an der Achſe ded Stoßraded oder an einer zweiten, bon dieſer aus um⸗ 
gedrehten Welle (Ziehmelle) ſitzen, in ein Paar hölgerne oder eiſerne 

BZahnftangen (Rammbäume), und führen bierdurd) den Kloßmwagen, 
Blockwagen (chariot, drag), auf melden das Hol (dur Klam⸗ 
mern oder Schrauben ꝛc. befeftigt) Liegt, un den entfprechenden geringen 
Abftand gegen die gezahnte Seite der Säge hin fort. Manchmal ift 
die Einrihtung fo getroffen, daß die Schiebung ded Wagens mährend 
bed Niedergehens und Schneidend der Säge Statt findet. Der Klok- 
wagen befteht aus zwei Tangen horizontalen Balken (Wagenbäumen), 
welche die Säge zwiſchen fi) haben, und deöhalb, um deren Bewegung 
nicht zu hindern, nur an den Enden dur Querriegel mit einander ver- 
bunden fein können. Unter denfelben liegen unbeweglich zwei andere 
Balken (die Straßbäume), auf denen der Wagen fortgeht; und da⸗ 
mit diefes mit der geringften NHeibung Statt finde, iverden verſchiedene 
Mittel angewendet, 3. B. zwifchen den Straßbäumen hölzerne Briltions- 
walzen ald Unterlage für den Wagen angebradt, oder die oberen Flä⸗ 
chen ber Straßbäume mit eifernen Geleifen verfehen, auf melden der 
Magen mittelft Friktionsrollen (Saufrädchen, galets) geht x. . 

Iſt der Blod bon einem Ende bid zum andern durchſägt, fo muß 
der Wagen feinen ganzen Weg fehnell zurückgeführt werden, bevor ein 
neuer Schnitt anfangen kann. Die Borrihtung hierzu heißt der Ruücklauf 


no 


*) Le Blanc, Recueil, II. Partie, planches 25, 26. — Bulletin d’En- 
couragement xxxi. (1832) p. 755 XXXII. (1833) p- 4. — Armen- 
gaud III. 236. — Brerets LV. 310. — Polhytechniſches Journal, 
Bd. 48, ©. 415. — Langsdorf, Syſtem ber ——— U. 
506. — Gerfiner, Handbud ber Mechanik, IE, 439. 


680 Schnittholz (Bretfägemübhlen). 


und kann bon verſchiedener Beſchaffenheit fein, wobei ed im Weſent⸗ 
lichen immer nur darauf-anfommt, das Sciebrad außer Wirkſamkeit 
zu feßen, und ber berfehrten Betvegung der Getriebe, welche in die Zahn» 
fangen der Wagenbäume eingreifen, die nöthige Schnelligkeit zu derleis 
ben, damit der Zeitverluft vermindert wird. Berner muß vor jedem 
neuen Schnitte der Klo auf dem Wagen um fo viel ſeitwärts berjde- 
ben werden, als die Dide des zunädft abzufcdhneidenden Breted erfordert. 
Zu diefem VBehufe bat man auf der Hirnfläche des Klotzed mit Kreide 
oder auf andere Weiſe den horizontalen Durchmeſſer gezogen und nad 
der Dide der Breter eingetheilt, mwodurd) das Maß der Verſchiebung ge: 


geben if. BBortheilhafter gibt man dem Wagen (der dann aus Gußeijen 


befteht) die Einrichtung, daß fein oberer Theil, auf meldem der Klotz 
unbetveglih Liegt, auf dem untern Theile durdy eine quer angebrachte 
Schraube (oder durch mehrere, mittelft eined Mechanismus gleichzeitig 
umgebrehte, Schrauben) der Breite nach berrüdt werden kann. 

Wenn das zu zerfägende Holz ein roher Baum, fondern entweder eint 
Bohle oder wenigftens ein durch zwei vorläufige Schnitte abgefchwarteter (S. 
677), daher zwei parallele Seitenflächen darbietender Stamm if; fo Fann ker 
Blockwagen entbehrt werben ; zum Borfchieben bringt man nämlid dann, 
nahe vor ber Säge, vertifal ftehende Walzenpaare an, welde das Holz zwi: 
fhen fich faffen und mit ber geeigneten ſchrittweiſen Bewegung dem Schnitte 
entgegenführen (scie à cylindres *). 

Die vertikale Bewegung des Sägegatters wird am gemöhnlichften 
durch eine mehrere Fuß unter den Straßbäumen liegende Welle hervor⸗ 
gebracht, die ein Schwungrab nebft einer Kurbel trägt; Lebtere zieht 
dann bei ihrer Umdrehung mittelft eines Qenters (bielle) das Gatter 
auf und nieder. Es Tann aber aud bie Kurbel mittel des Lenkers 
einen über der Mafchine angebrachten horizontalen Wagbaum (balancier) 
in ſchwingende Bewegung feßen, ber an feinem zweiten Ende mittelit 
einer herabgehenden Stange das Gatter trägt; doch entfliehen bei diefer 
Konftruftion (scie & balancier) leicht nadtheilige Stöße. Die Be 
wegungs⸗Mechanismen, fo mie bie meiften übrigen Xheile der Schneid⸗ 
mühle fommen in mannidfaltigen Abänberungen vor. 

Daß die Säge nur beim Niedergehen ſchneidet und dabei gewöhnlid 
der Klo ruht, ift fhon erwähnt worden. Hieraus, und aus dem jer- 
neren Umftande, daß die Säge mährend ihres Aufiteigene dem Borrüden 
de8 Klotzes Raum geben muß, wird die Nothwendigkeit Mar, die geyabntr 
Sägelante in eine ſchräge (oben nah dem noch ungefjnittenen Theile 
des Klotzes überhängende) Linie zu ftellen. Dan erreicht dieß entweder 
dadurh, daß man dem Sägblatte oben eine größere Breite gibt; cter 
dadurch, daß man ed, wenn es liberall gleich breit iſt, angemeſſen ſchräg⸗ 
hängend in dem Gatter einfpannt. Die Größe, um melde die zwei 
dur den oberften und unterfien Sägenzahn gezogenen. Senkrechten ten 
einander entfernt find (gemöhnlidher gefprodhen: den Borfprung des cher: 
ften Zahns über den unterften) nennt man den Anlauf oder Bufen 
der Säge. Sole Sägen, welchen während des Niedergehens und Scnei- 
dend der Kloß entgegengefhoben wird, haben feinen Anlauf, fontern 


*) Brevets LVI. 507. — Armengaud Ill. 166. 
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ihre Zahnfpigen bilden eine vertilale Reihe. Die Sägenzähne (dents, 
teetk) haben bei den beften Mühlen die Form eines gleichfchenfeligen 
rechtwinkeligen Dreiecks, von welchem die eine Kathete in ber Linie des 
Sügenrandes liegt, und die andere nah unten gekehrt ift, fo daß fie 
beim Schnitt zuerft in dad Holz eintritt. Die Spike des Zahns bildet 
alfo einen Winkel von 45 Grad. Zwiſchen je zwei Zähnen ift ein 
Bleiner Raum gelaffen, worin fid die Sägefpäne aufhalten können; bei 
den fo genannten Wolfözähnen ift diefer Zwiſchenraum "bogenförmig 
ausgeſchweift, mwodurd er feinen Zweck noch beffer erfüllt. Die Zähne 
find mit der Feile gefhärft und überdieß geſchränkt, d. h. etwas aus ber 
Ebene des Blatted zur Seite gebogen (abwechſelnd einer rechts, einer 
links), damit das Blatt fih nidt in dem Schnitte Flemmt; hierdurch 
wird natürlich bewirkt, daß der Schnitt breiter ausfällt, als die Dide 
bed Sägblattes ift. | 

Folgende Angaben beziehen fih auf die mwichtigften Bahlenverhältnifie bei 
ben Schneidmühlen (die Maße find bannov.): 

Die ganze Länge bes Sägblattes beträgt bei verfchiedenen Mühlen von 

4 bi8 7 und manchmal felbft 8 Fuß; defien Breite gewöhnlich 5 bie 7, öfters 
aber auh 8, 9 bis 10 Soll; bie Dide ungefähr 0.1 Soll. Ein zu dünnes 
Blatt bat nit Steifheit genug, wird leicht dur die Grwärmung beim 
Schneiden fchlaff, und leidet dann viel Reibung im Schnittez ein zu dickes 
Blatt erfordert, weil e8 einen breitern Schnitt bildet, mehr bewegende Kraft, 
und macht mehr Späne. Aus lekteren beiden Gründen findet man bie beften 
Sägen nur 0.07 bi8 0.05 Zoll herab did, währenb andererfeit8 an älteren, we: 
niger volfommenen Müblen die Die 0.2 Zol beträgt. 
Die befte Größe für die Zähne möchte bie fein, wobei ein jeder einzelne 
Bahn 0.66 Zoll Breite an feiner in ber Sägenfante liegenden Grundlinie, 
ebenfalls 0.66 Zoll Länge hat, und zwifchen je zwei Zähnen ein leerer Zwi⸗ 
fchenraum von 0.20 Zoll iſt; wonach die Spiken 0.86 Zoll von einander ent» 
fernt ftehen. Sehr breite Zähne, wie man fie oft findet (3. B. 1.4 Zoll breit, 
0.75 Zoll lang), und die ohne Zwiſchenraum auf einanber folgen, find nicht 
zu empfehlen, da fie eine grobe Schnittfläche machen; und kleine Zähne ohne 
Bwifchenraum bieten nicht genug Plaz zum vorübergehenden Aufenthalte ber 
Späne bar. Durch die Schräntung ber Zähne erhält das Blatt einen Spiel» 
raum in ber Schnittfuge, defjen ganze Grüße (beide Seiten zuſammengerechnet) 
auf 0.05 bis 0.06 Zoll, oder etwa auf die Hälfte der Die eines ftarfen (die 
ganze Dicke eines fehr ſchwachen) Sägblattes anzunehmen ift; fo baß bie 
Breite de8 Schnittes (chemin, voie, trait, kerf) zu 0.12 bis 0.16 Zoll 
ausfällt. Ueber 0.2 Bol fol der Schnitt nie fteigen, wenngleich es gut ift, 
die. Breite deffelben (durch ftärfere oder geringere Schränfung der Zähne) nad 
der Härte und fonfligen Befchaffenheit des Schnittholzes in gewiſſem Grade 
zu verändern. 

Die Länge des Zuges oder bie Hubhöhe der Säge macht man bei ben 
deutfhen Mühlen nad älterer Bauart = 17 bis 24 Soll; bei den neueren 
verbefferten,, englifhen und franzöfifhen Mafchinen dagegen beträgt fie fehr 
gewöhnlich von 24 bis 33 oder fogar 36 Zoll; wonad fi bie Länge ber 
Säge richtet. Letztere muß nämlich, je nachdem bie Die der größten vorkom⸗ 
menden Sägeblöde verfchieden ift, um 3, 4 oder 43, Fuß größer fein als ber 
Hub, wobei fhon in Anfchlag gebradt ift, daß durch die der Säge im Wege 
liegenden Straßbäume und Wagenbäume, ſo wie burd die Befefligung bes 
Blattes an feinen Enden, ein gewiſſer Theil der Länge für ben Schnitt un: 
nubbar gemadt wird. 

Die Gefhmwinbigkeit ber Säge darf weder zu gering fein weil dann viele 
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Späne nur unvollfommen vom Holze losgerifien, und daburch bie Schnittfli: 
chen rauh werden; noch zu groß, weil in diefent Zale die Späne nicht Zeu 
haben, von ber Säge abzufallen, daher wieder mit zurüdgezogen und nod 
ein Mal zerricben werden, wodurch Kraftverſchwendung entſteht und der freie 
Gang ber Säge gehindert wird. Bei den beuifchen Sägemühlen nad bir 
althergebradhten Bauart ift der Raum, den die Säge in einer Sefunde durch: 
läuft, gewöhnlid 5 bis 6 Fuß, indem bei 17 bis 23 Zoll Hubhöhe 80 bis 
130 Schnitte in einer Minute gefchehen (bei geringem Hube natürlidy mebr 
als bei großem). Die neueren englifhen und franzöfifgen Mühlen fchneiden 
hingegen bei 30 bis 36 Zoll Hub dod auch 100 bis 120 Mal, bei 25 Zol 
Hub 130 bis 150 Mal in der Minute, was 9 bis 10 Zub Geſchwindigkeit 
für die Sekunde gibt. Dieß ift ziemlich die größte im Algenieinen noch zwed: 
mäßige Schnelligfeit einer auf und nieder gehenden Säge, bei welcher — un- 
ter zu großer Geſchwindigkeit — die durch dern Wechfel der Bewegung erzeug: 
ten Stöße dem ganzen Werke nadthrilig fein würden. Doch fommen Fäle 
vor, wo man ſtark gebaute Mafchinen mit Hüife anſehnlich vermehrter Be: 
triebsfraft bedeutend fihneller geben, 3. B. die Säge bei 27 bannov. Zoll 
Hub bis zu 280 Schnitte in der Minute machen läßt (Gefhwindigkeit 21 us 
für die Sekunde). 

Die Gefchwindigkeit des Wagens ift Yratürli ebenfalls in beſtimmte 
Grenzen eingefchloffen, und hängt von jener der Säge dadurd ab, daß bei 
jedem Schnitte der Blod nicht um mehr vorgerüdt werden darf, als bie Söge 
füglih in einem Nicdergange durdfchneiben fann. Wird die Schiebung bed 
Wagens zu groß eingerichtet, fo dringt die Säge nur mit verhaälmißmäßig 
großem Kraftaufiwande durch, verftopft fi durch die vielen Späne, und madıt 
einen rauhen Schnitt. Je Pleiner der Hub der Säge, je dicker (höher) und 
fhwerer zu ſchneiden das Holz ift, defto geringer folte im Allgemeinen bie 
Vorſchiebung für jeden Schnitt (coup) fein, obwohl hierin viel von der Gröfe 
ber disponiblen Kraft abhängt. In den meiften Fällen beträgt die Schiebung, 
bei Blöden von 10 bis 16 Zoll Dide, 0.1 bis 0.16 Zoll, zuweilen aber aud 
weniger oder mehr, fo daß man als äußerfte Grenzen für die Tiefe eines 
Schnitte beim Breterfägen etwa 0.06 und 0.30 Soll fegen kann; über das 
ledtgenannte Maß gebt man nur fehr felten hinaus. — Aus der Schnitt-Tiefe 
und der Länge des Sägenzuges folgt von ſelbſt, wie viel man der Säge Bu: 
fen geben, oder in welchen Maße man fie fchief (überbängend) einfpannen 
muß. Angenommen, der Schnitt folle !/, ZoU tief fein, und die Eäge 27 
Bott Hub habenz fo muß die Zahnfeite auf 27 Zoll Länge um 1/, Bol (oder, 
wenn die Säge 6 Fuß lang ift, auf die ganze Länge um 4 Linien) von ber 
vertitalen Richtung abweichen. 

Wird die Vorſchiebung für Einen Schnitt multipfizirt mit ber Anzahl 
ber Schnitte, weldhe die Säge in einer Stunde madt, und dann nod mit 
ber Höhe oder Dide des Holzes; fo ergibt fi die Größe der gefchnittenen 
Fläche für die Stunde, welche meift zwifchen 40 und 90 Quabratfuß beträgt. 
Als die größte bekannte Leiftung diefer Art verdient angeführt zu werden, daß 
man in einer Parifer Sägemühle, beim Schneiden 12 hannov. ZoA hoher 
Zannenholzbldde, mit 280 Schnitten in der Minute eine Vorrüdung von 0.4 
Boll für jeden Schnitt verbindet; wonach die Schnittflähe ftündlich den unge 
beuren Betrag von 560 hannov. Quadratfuß erreicht. — Um bie Leiftung 
einer Sägemüble in gegebener Beit zu finden, mus man von den Urbeitsſtim⸗ 
den etwa ein Viertel abrechnen, als fo viel nämlid durch das Aufſpannen 
und Rüden des Holzes, und durch den Rüdlauf des Wagens, verloren gebt. 

Was bie durch eine beflimmte bewegende Kraft zu erreichende Wirkung 
einer Sägemühle betrifft, fo iſt zwar eine allgemein gültige Angabe bierüber 
unmöglid, indem die mehr oder weniger vollfommene Bauart ber Bemegungs: 
Maſchinerie (Waſſerrad ıc.) und der Sägemühle felbft, ſowie bie ungleiche De: 
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fhaffenheit ber Hölzer großen Einfluß batz allein nah den vorbandeng Er: 
fabrungen über Mühlen von der noch jegt am meiſten in Deutfchland ge: 
bräudlichen älteren Art, kann man durchſchnittweiſe annehmen, daß eine jede 
Pferveftärte der rohen Wafferkraft ftündlid 8 bis 10 Quabdratfuß Breter 
fchneidet. Nimmt man den Nuteffekt des Wafferrades zu 60 Prozent an, fo 
werden durch eine Pferdefraft Netto etwa 13 bis 16 Quadratfuß in ber 
Etunde geſchnitten, eine Leiftung, welche zuweilen bis auf 10 ©. $. finkt, 
oder andererſeits bis zu 21 O. F. fih erhebt. Um eine gut gebaute Säge⸗ 
mühle nit arbeitend mit 8 Fuß Gefchwindigkeit der Säge in 1 Se 
kunde, und 41,, Boll Borrüdung des Wagens in 1 Minute, im Gange zu 
erhalten, find 2%, bis 3 wirkliche Pferdefräfte erforderlich; und menn bei den 
angegebenen Gefhwindigfeiten 121/, Bol dides trodenes Eichenholz mit einem 
0.16” breiten Schnitte zerfägt wird (mobei die Schnittfläche ftündlid 22 9.5. 
beträgt), fo kann der Widerſtand der Säge in dem Holze 0.45 Pferdefraft 
(nach franzöfifhen Berfuchen) gleichgefegt werben, oder für ſtündlich 49 ©. 5. 
Schnittfläche 1 Pferdekraft. Hieraus fieht man, daß bei Weiten der größte Theil 
der bewegenden Kraft des Waſſers dur das Waſſerrad und den Widerſtand 
der übrigen Mübhlen-Mafchinerie abforbirt wird. Dieb findet natürlich in 
befto höherem Maße Statt, je geringer in gleicher Zeit die gefchnittene Fläche 
und je größer die Gefchwindigkeit der Säge iftz beträgt Letztere nur 41,, Fuß 
in ber Sefunde, fo kann man auf bie Bervegung der leergehenden (nicht ars 
beitenden) Mafchine höchſtens 1 Pferdefraft Netto rechnen, und dagegen beim 
Schneiden eines grünen Tannenholz⸗Blockes von 111, Zoll Höhe, ber 10 300 
weit in 1 Minute vorrüdt (Schnittflädhe ſtündlich 48 Quadratfuß) auf den 
Widerſtand im Holze 1/, Pferbefraft Netto. 


2) Die Bretfägemühlen mit mehreren Sägblättern in Eis 
nem Gatter meiden, mad ihre übrige Haupteinrichtung betrifft, menig 
bon benen mit einer einzigen Säge ab’). Man fpannt in dem Gatter 
3, 4, 6 bis 10 Sägen neben einander auf, und läßt diefelben gleich» 
zeitig auf den Sägeblod wirken, fo daß eine entfpredhende Anzahl von 
Bretern mit Einem Dale entftehen. Die Entfernung der Sägen bon 
einander läßt fich beliebig nad der gewünſchten Dide der Breter berän- 
dern. Der dur die Vermehrung der Sägen vergrößerte Wiberftand ers 
fordert einen befonders feften Bau aller heile (am beften ein eifernes 
Geftell); eine gemäßigte Geſchwindigkeit der Säge (4%, bid 6, höchſtens 
8 Buß in der Sekunde, nämlid) 60 bis 90 [doppelte] Züge in einer 
Minute bei 20 bis 33 Zoll Hub) und bes Wagens (Borrüdung bei 
jedem Schnitte 0.05 bis 0.15 Zoll), wovon bie Größe ber Leiftung jeder 
einzelnen Säge (gemwöhnlih in der Stunde 24 bis 36 Duadratfuß 
Schnittfläche) abhängt. Auch ift eine Vorrichtung fehr zweckmäßig, durd 
welche der an fo vielen Punkten zugleih angegriffene Sägeblod zu ſchwin⸗ 
gen oder zu zittern verhindert wird. Mehrere ſolche Sägemühlen haben 
zu biefem Zmede fo genannte Blockhalter (butoirs), eiferne ſchwere 


*) Le Blanc, Recueil, II. Partie, Planches 9, 10, 11. — Bulletin d’En- 
coursgement, XXV. (1826) p. 252; XXVI. (1827) p. 290; XXVII, 
(1823) p. 275; XXXIM. (1834) p. 27, 30. — Polhytechniſches Jour⸗ 
nal, Bd. 22, ©. 468; Bd. 26, ©. 468. — GC. 2 Hoffmann, 
Sammlung ber gebräudhlichften Mafchinen, 2. Heft, Berlin, 1833. — 
C. Hartmann, Enchklopädiſches Handbuch bed Mafchinen- und Ka: 
brikenweſens, I. 448. 





684 Schnittholz (Bretfägemühlen). 


Stäbe, die fi) von oben in ſchräger Richtung (dor und Hinter der Säge) 
auf den Block fügen und ihn niederhalten; bei anderen ift die Einrid- 
tung getroffen, daß der Blod von beiden Seiten her, an mehreren Punf: 
ten feiner Zänge, durch etwas in benjelben eindringende Eifen gehalter. 
wird, 

Die Vortheile, welche aus der Anbringung mehrerer Sägen in Einem 
Gatter entfpringen, find einleuchtend: 1) Ungeachtet der viel größern Leiftung 
der Mühle ift doch die vorfallende Handarbeit nicht mehr ale bei einem ein: 
zigen Sägblatte in dem Gatter. — 2) Der Rüdlauf, das Auflegen und 
Berfchieben des Blodes nehmen, im Berhältniß zur gefhnittenen Holzmenge, 
weniger Seit in Anfprudd. — 3) Es findet eine viel vortheilhaftere Benutzunz 
der bewegenden Kraft Statt; d. b. für gleiche Größe der Lestern ift bie Ar 
beitsleiftung der Mafchine viel bedeutender. Die oben gegebenen Notizen über 
die zum Betriebe der Sägemühlen erforderlihe Kraft fegen dieß außer alien 
Zweifel, und die Erfahrung beftätigt es. Gin Gatter mit Einer Säge, welk: 
75 Quabratfuß in der Stunde ſchneidet, erfordert, an nuzbarer Wirkung des 
Waſſerrades, a) zur Bewegung ber Mafchinerie an fi etwa 3 Pferbekräfte: 
b) zum Schneiden felbft ungefähr iv, Pferdefräfte: im Ganzen alfo +. 
Pferdekräfte. Dagegen verlangt ein Gatter mit 6 Sägen, von welden jex 
ſtündlich 32 O. F. fohneidet, a) zur Bewegung der Maſchinerie 3 Pf., b) zum 
Schneiden 4 Pf., zufanmen 7 Pferdefräfte, und liefert damit 6 < 32 = 
192 8. 5. Eine Pferdefraft fehneidet mithin im erften Sale ſtündlich 16.7 
D. 5, und im zweiten 27.4. Begreiflich Pönnen dieſe Zahlen für das Ad: 
gemeine nur eine Annäherung zur Wahrheit geben. — 4) Bei veränderlichet 
Waſſerkraft ift e8 ein Vortheil, nad) Umftänden mehr oder weniger Sägen: 
blätter einhängen zu können, weil man dadurch im Stande ift, jedes Maul die 
vortheilhaftefte Geſchwindigkeit hervorzubringen. — 

Schließlich ift einer Erfindung des Zranzofen Dubourg zu erwähnen, 
welche zum Swede hat, dein Sägegatter eine ähnliche ofzillirende Bewegung 
zu geben, wie fie eine von Arbeitern gezogene Handfäge erhält‘). Dieß wird 
dadurch erreicht, daß das Gatter bei feinem Auf- und Niedergehen zugleid 
durch damit verbundene Hebel oder Lenker zu einer Bogenbewegung gemörbut 
ift. Eine gewöhnliche Mühlfäge wirkt während des ganzen Schnittes auf alt 
Theile in ber Höhe des Sägeblocks. Dabdurch gefchieht ed oft, daß die Imi: 
fchenräume zwifchen den Zähnen mit Sägeſpänen angefült find, bevor fie an 
eine Stelle gelangen, wo fie fich ausleeren können; und dag dem zu Folae 
ber Gang der Säge erfchwert wird. Dubourg's Sägegatter ift immer in ſchie⸗ 
fer Stellung (nad) der Schnittfeite hin überhängend) ; aber deſſen Abweichung 
von der Bertitalen wechſelt, in den verfchiedenen Punkten der Hubhöhe, zwi⸗ 
fen 10 und 17 Grad. In der bödhften Stellung madt es einen Mintel 
von 10°, auf dem halben Wege einen Winkel von 10%,%, auf dem tiefſten 
Standpunkte einen Winkel von 17%. Hieraus ergibt fih, daß im Anfanat 
des Niederfieigend die Säge bloß auf den unterften Theil des Holzes wirkt, 
und dann nad und nad die Wirkung nad) oben fortfchreitet, wogegen nun 
bon ben zuerft burdfchnittenen Theilen die Säge ſich zurüdzieht, wodurch tie 
Späne freiern Ausgang nad unten gewinnen. Das Prinzip ift gewiß fad: 
gemäß; aber der Lomplizirte Bewegungs. Mechanismus läßt Wandelbarfeit be: 
fürchten. 

3) Zirfelfägmühlen, Kreisfägen (scie circulaire, eircular 
saw) “). — Die Säge ift hier eine Freisrunde, dünne ftählerne Scheitr, 


*) Bulletin d'’Encouragement, XXXI. (1832) p. 402. — Polgtehniides 
Journal, Bd. 48, ©. 111. 
**) Ghristian Möcanique, Ill. 360. — Langsdorf, Syflem ber Maſchi— 
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welde ſich um eine horizontale, dur ihren Mittelpunkt gehende Achſe 
dreht, und an ihrem Umkreiſe mit Zähnen verfeben if. Das Holz mwirb 
auf einer horizontalen Bahn mit ben Händen gegen die Säge vorgeſcho— 
ben, oder liegt auf einem durh Mechanismus bewegten Wagen, ähnlid) 
dem Klotzwagen bei Sägemühlen mit geraden Sägen. Da die Säge 
ununterbrodyen ſchneidet, fo muß auch die Bewegung bed Holzes eine 
ftetige fein. Man kann 3. B. an ber Sägenachſe ein koniſches Getrieb 
anbringen, bon melden ein zweites ſolches Getrieb umgedreht wird. Die 
Pelle des Lebtern trägt dann eine Schraube ohne Ende, bie ein Rad 
mit horizontaler Achfe in Bewegung feßtz und an diefer Achfe, die zu 
jener der Säge parallel ift, befindet fih ein Oetrieb, welches in bie 
Zahnftange ded Wagens eingreift. Die Berfdhiebung des Wagens der 
Breite nah (modurd ſich die Dide der gefchnittenen Breter beftimmt) 
fann durch zwei oder drei Schrauben gefhehen, die von Einem Punkte 
aus mittelft einer Kurbel gleichzeitig umgedreht werden. — Dem Zirkel: 
fägblatte gibt man nad) Erfordernig von 12 bi8 zu 36 Zoll Durchmeſſer, 
und beffen Zähne find gemöhnlid fo genannte Wolfszähne (S. 681) und 
geſchränkt (daf.); bei einer Säge bon 20 bis 24 Zoll gibt man den 
Zahnfpiten Y, Zol Entfernung von einander. Kin Kreisfägblatt von 
2 bi8 3 Fuß Durchmeſſer erfordert eine Dide von 1 bis 1.3 Linie und 
madt dann, zufolge der Schränfung feiner Zähne (S. 681) einen 1'/, 
bis 2 Linien breiten Schnitt. Um ein Blatt von fo bedeutender Fläche 
und fo geringer Dide beim Umlauf in unveränderlider Ebene zu erhal- 
ten, find Rollen oder abgerundete Baden nöthig, deren enger Zwiſchen⸗ 
raum gerade der Sägendide angepaßt ift, und zwifchen melden das Blatt 
nahe vor dem Eintrittspunfte in das Holz durchgeht, um richtig in den 
Schnitt geleitet zu werden. 


Die Gefchmwindigfeit auf ber Peripherie ber Säge (welche durch eine an 
ihrer Achfe befindliche Riemenfcheibe in Umlauf gefegt wird) kann bei Holz 
von 9 bi8 14 Zoll Dide 18 bis 36 Fuß in der Sefunde betragen, bei dün⸗ 
nerem aber bis zu 50 oder 60 Zuß gefteigert werden; für eine Geſchwindig⸗ 
Feit von 24 Zuß würde eine Säge von 18 Zoll Durchmeffer 300, eine von 
30 Zoll 180 Umläufe in ber Minute machen. Für jede 4 Fuß Bewegung 
des Sügen-UmfPreifes fann man bas Holz um 1 bi 2 Linien vorrüden laffen. 
Eine Säge von 28 Zoll Durchmeſſer ſchneidet in 9 Zoll didem trodenem Ei⸗ 
chenholz ſtündlich 120 Quadratfuß, und bedarf dazu nicht mehr bewegende 
Kraft, als ein Sägegatter mit vier geraden Blättern, welches um ben zehnten 
Theil weniger Arbeit liefert. Begreifli kann die Kreisfäge höchſtens nur 
folches Holz burchfchneiden, deſſen Die etwas Pleiner als ihr Halbmeffer ift, 
weil das Holz über der Sägenachſe weggehen muß. Cine 30zÖllige Säge, 
wie fie demnach zum Schneiden von 10 oder 11 Zoll breiten Dielen erfordert 
wird, ift fhon ſchwierig zu verfertigen. Man bat deshalb um dickeres Holz 
zu durchfchneiden, zuweilen zmei Pleinere Sägen angewendet, von benen jede 
etwas mehr als die Hälfte der Dice ſchneidet (die eine von oben, die andere 


— — — — — — 
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von unten ber); wobei e8 fid von felbft verfieht, daß die beiden Sägen, us 
fih nicht gegenfcitig im Wege zu fein, nicht gerade über einander augebradt 
werden. Allein bier tritt die Schwierigkeit ein, beide fo volllommen in Eine 
Ebene zu ftellen, daß ihre Schnitte genau zufammenfallen. 

Bum Durchfchnieiden dünner Hölzer bringt man öfters mehrere kleine Kreis 
fügen in geeigneten Abftänden von einander auf derfelben Welle an?). 

Eine eigenthümliche Abänderung der Zirfelfäge it von Eaſtman in 
Norbamerita erfunden und angewendet worden”). Statt nämlid auf dem 
ganzen Umkreiſe gezahnıt zu fein, enthält diefe Säge nur an vier gleich wert 
kon eittander entfernten Punkten Zähne, und zwar an jedem Punkte zwei, bie 
in das glattrandige fcheibenfürmige Blatt eingefegt find; die Umpbrebung 
ift dagegen viel fchneller ale gewöhnlich (1000 bis 1200 Umläufe in ber Mi: 
nute, bei etwa 2 Fuß Durchmeſſer). Der Sägeblod wird in der Richtung 
von lauter Halbmeffern, alfo überall dem Laufe ber Epiegel nad, einae 
ſchnitten. Hierdurch wird Böttcherholz und Meines Bauholz erhalten, weldes 
bem Schwinden und Werfen wenig unterliegt (f. &. 649). 

Da bie Zirfelfägen durch ihre befchränfte Größe fih mehr zum Schneiten 
des dünnen als des diden Holzes eignen, fo wendet man fie oft an, um die 
mit geraden Sägen geichnittenen Bohlen oder Breter in Stollen unb Latten 
zu zertbeilen. Um indeflen unmittelbar aus bidem Holze Ratten zu erhalten, 
bat man verfudht, vertifale mit horizontalen (oder ſchräg liegenden) Zirfel:- 
gen in Einer Mafchine zu verbinden. Grftere ſchneiden den Sägeblock fent: 
recht durch, zu Bretern, und Letztere zertbeilen bie Breter fogleih in Latten ***). 

4) Schreidmühlen mit Säge ohne Ende (scierie & lame 
sans fin, scie sans fin, scie rolative, endless saw). — Wenn man 
bie Enden eines dünnen und folglih fehr biegfamen geraden Sägblatte! 
bon beträdtliher Länge an einander fügte, fo daß es bie Geftalt eines 
Bandes ohne Ende erhielte, fo läge die Möglichkeit vor, taffelbe in ter 
Art Über zwei Scheiben zu fpannen und durd) Umdrehung der Zekterra 
in Zirkulation zu feßen, wie mit den Xreibriemen bei unzähligen Ma- 
fhinen geſchieht. Zwiſchen den erwähnten Scheiben würde dann Nie 
Säge an zwei Stellen dargebotene Holftüde ein= oder durchſchneiden 
fünnen, nämlid — fofern die Scheiben über einander lägen — an ter 
einen Stelle durdy abfteigende, an der andern durch auffleigente Bewe⸗ 
gung. Mit der Kreisfäge hätte diefe Vorrichtung den Vortheil der un- 
unterbrodenen Wirkung (ohne den nußlofen Rüdgang einer gewöhnlichen 
geraden Säge) gemein; dabei märe fie zum Sägen der dickſten Höl 
braudbar. Diefe höchſt merfwürdige Art von Bretfägemafdhine ift ſchon 
bor längerer Zeit vorgeſchlagen F), aber erft neuerlih mit vielen Wa: 
befferungen und praftifhem Erfolge ausgeführt morden tr). Das ent: 
Iofe Sägblatt mird entweder aus Stüden (die man durch Schalker: 
fhwänze in einander greifen Täßt) mittelft Schlagloth zufammengelötker, 
oder im Ganzen (ohne Zufammenfügung) durd) Auswalzen eines flählernen 
Ringes dargeftellt, mißt in der Gefammtlänge 20 bis 30 oder 32 uk 
in der Breite 3%, bis 4 Zoll. Die zwei (gußeifernen, aud hölzernen) 

*) Breveis XLIII. 207, 370. 
*) Polytechn. Journal, Bd. 10, S. 155. 
**, Breveis, XII. 236. — Polytechnifches Journal, Bd. 22, &. 295. 
+) Borgnis, III. 53. 
+4) Armengaud, V. 138. — Kronauer, Mafdinen, II. Tafel 42, 43. — 
Polytechn. Centralbl. 1847, ©. 811. 
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Scheiben oder Rollen, über welche die Säge gefpannt ift, haben 4 bis 
4, Buß Durdimeffer, und find rundum mit Korf oder Leber bekleidet, 
um dem Nutichen de8 Sägblatted auf ihren Umfreifen vorzubeugen. Die 
untere Scheibe wird durch Dampffraft umgedreht und feßt die Säge in 
Bewegung, melde Letztere ihrerfeitd die obere Scheibe zur Umdrehung 
nöthigt um gleitende Reibung zu bermeibden. 

Man hat es zuläffig und fogar zweckmäßig gefunden, der Säge eine fehr 
große Geſchwindigkeit zu geben; die Scheiben maden nämlich bei oben ge: 
nannter Größe 160 bis 180 Umläufe in einer Minute, wonacd bie Säge eine 
Bewegung von 36 bis 38 Fuß in der Sekunde vollbringt (nahe das Vierfache 
ber höchſten Geſchwindigkeit, welche bei geraden Sägen mit Wechfelberwegung 
gewöhnlich erreicht wird, S. 682). Die Vorfehiebung bed Holzes auf ben bei- 
den Kloswägen kann beim Sägen von 9 Bol hohen Tannenholzblöden mit 
einer Geſchwindigkeit gefchehen, welche "/.,, von jener ber Säge (0.576 Linie 
auf je 1 Fuß des Sägenlaufes), alfo in der Sefunde etwa 1%, Zoll beträgt. 
Dieß ergibt für die genannte Dide des Holzes in beiden Blöden zufammen 
eine Schnittfläche von 13 Quadratfuß in 1 Minute oder 780 @.:%. (hannov.) 
ftündlih, wofür man wegen ber Unterbredungen 660 Q.⸗F. - erfahrungsmäßig 
feßen kann. 

b) Sägemafdinen zu anderen diden Schnitthölzern. — Zu 
berfchiedenen Zurichtungen des Werkholzes für befondere Zwecke merden 
Sägemühlen nicht felten angewendet, zum Theil mit ganz eigenthümlichen 
Einrihtungen. Wir erwähnen als die vorzüglichſten: 

1) Rundfägemafdhinen (scie A chantourner) *) zur Herbors 
bringung bon Kreis⸗ oder Kreisbogen = Schnitten, um 3. B. Velgen- 
ſtücke zu Wagenrädern, Faßböden 2. audzufägen. Das Mefentlide 
davon ift eine gerade ſchmale Säge (oder ein Gatter mit, zwei folden 
Sägen, wenn die fonvere und konkabe Krümmung einer Belge zugleid) 
gefohnitten werben); allein flatt de8 gewöhnlichen Wagens ift zum Auf⸗ 
legen der zu verarbeitenden Bohlenftüde zc. eine horizontale, im Kreife 
fi drehende Vorrichtung angebracht, fo daß fih das Holz in der ents 
fpredenden Bogenlinie gegen die Säge bewegen oder auch gänzlid um 
feinen Mittelpunkt drehen kann. 


2) Eine Sägemafhine mit gerader vertikaler Säge zum Schneiden 
windfdiefer Flächen, vorzüglich Schifförippen; bei welcher der 
Holzblock während des Schnittes um feine (horizontale) Längenachſe lange 
fam gedreht wird **). 

3) Eine Mafchine zum Zuſchneiden der Radfpeihenz aus meh⸗ 
reren nad einander anzumendenden Zirkelfägen beftehend "**). 

4) Eine Mafchine um die bogenförmigen Seiten ber Faßdauben 
zu ſchneiden. — Sie enthält eine Zirkelfäge, welcher das Holz in einer 
Bogenlinie zugeführt wird. Näheres meiter unten. 





*) Bulletin d’Encouragement, XXI. (1823) R 575 XXIII. (1824) p. 71; 
XXX. (1833) p. 7. — Breveis, XXXIX. 410. — Polytechn. Journal, 
u ©. 13. — Gewerbeblatt für das Königreih Hannover, 1842, 
. 39. 
**) Deutfche Gewerbezeitung, 1848, ©. 4. 
***) Bulletin d’Encoursgement, XXXII. (1833) p. 329. 


688 Schnittholz (Furnürſchneidmaſchinen). 


5) Eine Säge, um Baumſtämme der Quere nach durchzuſchneiden 
(u Blöcken für Schiffe). Das Blatt iſt kreisfbrmig und in einm 
fhräg aufgehangenen, pendelartigen Rahmen befindlih, fo daß es feinen 
Ort berändert, indem e8 in den unbemweglicd liegenden Baum eindringt*). 

6) Maſchinen um beim Wafferbau eingerammte Pfähle unter Waſ—⸗ 
fer quer abzufchneiden (receper, recepage); theild mit geradem Saͤg⸗ 
blatte **), theild mit einer Kreisfäge***) arbeitend. 

T) Die Rundfhneidmafhine mit Kronfäge (scie cylin- 
drique, crown-saw, annular saw, curovilinear saw, drum-sau, 
washing-tub saw), d. h. mit einem zirfelrund nad Art eines Reifts 
oder kurzen Zylinders gebogenen Sägblatte, deſſen Zähne an der einm 
Kante diefed Neifes ftehen (daher die Aehnlichkeit mit einer vielsadigen | 
Krone, monady der Name gebildet ift). Die Drehung einer folden Säge 
erfolgt um eine Achſe, die parallel zu der Wandfläche de Neifes durk 
deffen Mittelpunkt geht; da8 zu zerfchneidende Holz wird in der Richtung 
der Sägenachſe gegen den Zahnfreis der Säge heranbemwegt, von weldem 
in jedem Augenblide nur ein höchſtens da8 Viertel der Peripherie betta⸗ 
gender Theil in Wirkung if. Für jeden andern Krümmungshalbmeiler 
des fo erzeugten Bogenfchnittes muß begreifliher Weife eine andere Säge 
(von der entfpredenden Größe) angewendet werben. Die Achfendrehung 
der Säge kann, fofern ein tiefer (langer) Schnitt gemadt werben fol, 
alfo der zu fchneidende Balken ꝛc. durd ihre Deffnung fortfchreiten muß, 
nur eine alternirende in der Weife fein, daß im Singange wie im Rück-⸗ 
gange meniger als ein halber Kreislauf befchrieben wird ***). Handelt ce 
fi) dagegen um das Ausfchneiden von Scheiben x. aus Dielen odn 
Bohlen, deren Dide geringer ift als die Tiefe des Sägenfranzes, folglid 
ganz in Letztern eintreten kann; fo ift die Drehung eine Eontinuirlide: 
nad) diefer Art. find Sägen bis zu 5 Buß Durchmeſſer und 15 3e3 
Tiefe konftruirt worden, bei welchen der Ring aud drei oder bier gebiriy | 
gebogenen Stahlbledtafeln zufammengefeßt murde ****"). 

c) Furnürſchneidmaſchinen (scie A placage, veneer 
saw, veneer mill). — Da zu Burnüren faft ausſchließlich die ſchönta 
und theuren Hölzer (Mahagoni, Iafaranda, Nußbaum, Kirſchbaum, Aborn, 
Eſchen ꝛc.), feltener Eichenholz u. dgl. angewendet werden; fo gibt man 
benfelben gern eine fo geringe Dide, als die Forderung der Haltbarkait | 
nur immer geftatten will. Hierzu mird man ferner aud dur den Um- 
ſtand gendthigt, daß zur Herftelung großer furnirter Tifchlerarbeiten, um 
ben Bedingungen der Symmetrie zu genügen, eine mehrmalige Wieder⸗ 
bolung der Zeihnungen oder Biguren ded Holzes erfordert wird; ten. 


) Hartmann, Encyflopädifches Handbuch des Mafchinen« und Fabriken— 
wefens, I. 471. 
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da. gewöhnlich ſchon im geringen Abſtänden innerhalb der Dicke einer 
Bohle die Zeihnung ſich bedeutend ändert, fo kann jener Zweck nur dann 
erreiht twerden, wenn man die nöthige Anzahl von Blättern aud einem 
möglihft Fleinen Theile der Holgdide entnimmt, alfo die Blätter ſelbſt 
fehr dünn madt. Dean pflegt die Dide der Furnüre dadurch auszu— 
drüden, daß man angibt, wie viele derfelben aus einem Zoll der rohen 
Holzdicke gefhnitten find (was keineswegs einerlei ift mit der Anzahl der 
Burnüre, die zufammen einen Zoll bie find; meil die Dide der Sägen- 
fhnitte, melde nur Späne erzeugt, mit in Rechnung gebradt werden 
muß). Gewöhnliche, etwas ſtarke Burnüre fhneidet man 8 bis 10 aus 
dem Zolle (hannob.), mobei die Dicke eines einzelnen Blattes etwa zu 
1/6 bis Yan Zoll ausfällt, da man die Hälfte ala Abfall durch Späne 
rechnen kann; mit den beften Mafchinen bringt man e8 wohl bis zu 16 
oder 18. Das Burnürfägen unterliegt weit mehr Schwierigkeiten, ale 
da8 Sägen der Dielen, weil bei der geringen Dide der Blätter, und bei 
der meift Prummfaferigen und verwachfenen Befchaffenheit gerade des fhön= 
ften Furnürholzes, fehr leiht Brüde erfolgen, oder gar Theile heraus⸗ 
fallen und Löcher entftehen, die nur undollfommen durch Berfitten oder 
Verleimen verftedt werden fünnen. Um folde Befhädigungen fo viel 
möglich zu bermeiden, muß die Säge nit zu grobe und nur fehr wenig 
geſchränkte Zähne befigen; auch die größte Sorge dafür getragen werden, 
daß ihre Bewegung unmandelbar in berfelben mathematifchen Ebene Statt 
findet. Sehr geringe Dide der Säge ift eine Mhon dur die Defonomie 
gebotene Nothwendigkeit. Die Bohlen, aus melden man Furnüre ſchnei⸗ 
det, find don verſchiedenen Dimenfionen, da oft nur ein Pleiner Theil 
eines Baumftammed die erforderlihe Schönheit der Zeichnung bdarbietet: 
ihre Zänge beträgt 5 bis 8 Fuß und mehr; ihre Breite 8 bis 24, mand= 
mal felbft 36 Zoll. Beim Zerfägen wird bie Bohle auf eine anbere von 
gemeinem Holze mit der einen breiten Fläche feftgeleimt, theild damit 
man fie bis auf den letzten Reſt aufarbeiten fann, ohne dabei durd bie 
zur Befeftigung nöthige Vorrichtung gehindert zu fein; theild um dem 
Merfen vorzubeugen, welches fonft leicht eintreten würde, wenn die ine 
nieren, weniger audgetrodneten Theile entblößt werden, und die Arbeit 
(3. B. nur über Nacht) unterbrochen mird. 

Für den Pleinen Bedarf werden nicht felten Furnüre aus freier 
Hand mit einer großen, bon zwei Arbeitern bewegten Säge (der f. g. 
Klobfäge, wovon fpäter) gefhnitten. Dabei fallen faft nie mehr ala 8 
Blätter aus einem Zolle. — Die Furnürſchneidmaſchinen enthals 
ten nie mehr als ein einziges Sägblatt; biefes aber ift entweder ein ges 
rades oder ein Freiäfdrmiges. Die geraden Furnürſägen bewegen fi} ent⸗ 
weder bertifal oder horizontal. Im erſtern Valle ift die Mafchine im 
Mefentlihen genau wie eine Bretfägemühle gebaut, jedody mit der äußer- 
ften Sorgfalt und Genauigkeit in allen ihren Theilen ausgeführt. 

Lefevre“) hat das Sägegatter hinterhalb an zwei Hebelarmen aufge: 
bangen, welche bei beffen Auf» und Niebergang in einer Vertikalebene ofzilli« 
ren. Die Drehungspunfte der Arme liegen in einer fentrechten Linie, aber in 
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geringerer Entfernung von einander, als die Enden bes Gatters, mit welchen 
die Hebelarme verbunden find. Steht die Säge oben, fo ift ber untere Am 
faft horizontal, der obere über die Horizontale aufgehoben ; das Umgekehte 
findet beim tiefften Stande der Säge Statt; bei einem mittlern Stante ſind 
beide Arme fchief, der obere vom Drehungspunkte aus aufwärts, ber unter 

abwärts. Hierdurch kommt es, daß die Schnittlinie eine Krumme wird, deren 

Konverität der Säge zugekehrt ift; und da das Sägblatt gerade ift, fo berübrt 

es die Schnittlinie in jedem Augenblide nur auf einer kurzen Stelle, wobur& 

das Ausfallen der Späne fehr erleichtert wird, und niemals ein Klemmen 

Statt finden kann. Einfacher, mit Weglaffung der Hebel, hat der Grin 
benfelben 8weck daburd erreicht, daß er das Sägegatter in frummen Fulım 
auf und nieber gehen ließ. | 
Ä Man bat neuerlich die Maſchinen mit pvertifalen Sägen ziemlıs 

allgemein verlaffen und dagegen horizontale Sägen eingeführt, die einm 
feftern Bau und eine fanftere Bewegung ſelbſt bei erhöhter Gefhminti: 
feit geflatten. Die horizontale Furnürfäge nad der von Eo dot in Fart 
erfundenen und feither von Anderen viel verbefferten Emrichtung *) mitt 
bon einer Dampfmafchine (viel meniger zweckmäßig durh Pferde⸗ oda 
Maflerfraft, die niemals eine jo gleihförmige Bewegung geben) getriebe. 
Das Sägegatter wird jn Falzen auf feiner horizontalen Unterlage turk 
die Zugftange einer Kurbel bin und ber geführt. Das Sägblatt ber: 
"det fi) in einer vertifalen Ebene, und ehrt die Zahnfeite nad unten. 
Das Holz wird auf einem vertifalen Rahmen befeftigt, der fi auf un 
nieder bewegen kann, beim Anfang ber Arbeit fih ganz unten befinkt, 
und nad jedem Schnitte (mährend die Säge unthätig zurüdgeht) un 
einen fehr Beinen Theil emporgehoben wird, wozu eine im Weſentliche 
mit dem Mechanismus der Bretfägemüblen übereinfiimmende Borrichtun: 
aus Schiebrad, Betrieb und Zahnftange vorhanden if. Damit währen! 
der Hebung des Holzes dafjelbe nit an die Säge flößt, iſt die Linir 
in mwelder die Zahnipigen Liegen, etwas gegen die Horizontale genen 
(entfprechend dem Bufen der Bretfägen, S. 680). Doch kann man au: 
die Zahnreihe horizontal legen und die Hebung des Holzes während ie 
Schnittes Statt finden laffen. Das Ausiwerfen der Späne wird fe: 
befördert, wenn man durc geeignete Leitflüde dad Sägegatter in eine 
fehr fladen Bogen (mit niedermärts gekehrter Konperität) zu geben ni: 
thigt, flatt in gerader Linie. — Wenn der Rahmen mit dem Holze ctr. 
angefommen, und die ganze Länge ber Bohle durchſchnitten ift, wird jenr 
mittelft einer Kurbel ſchnell wieder hinabgeführt, dann dur Umörebur: 
einer Schraube um die Burnürdide gegen die Säge borgerüdt; tamı 
aber diefe Eleine Bewegung mit gehöriger Genauigkeit verrichtek wert. 
Ha ift die Schraube mit einer Theiljcheibe und einem Zeiger ve: 
eben. Ä 


| 

*) Portefeuille industriel, I. 265. — Industriel, I. 160. — Breveis, VIL 
361. — Le Blanc, Recueil, III. Planches 71, 72. — Armengaud IN. 
313. — Kronauer, Mafchinen, II. Tafel 23, 24. — Sartmann, ® 
ceyPlopädifches Handbuch des Mafchinens und Zabrifenweiens, 1. 4354. — 
Technolog. Encyflopädie, VI. 318. — Kunft: und Gewerbe Blatt 183° 
©. 363. — Mittheilungen, Lief. 29 (1842), S. 123. | 
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Die hauptfädhlichen Bahlenverhältniffe bei diefer Mafchine find, in einem 
Beifpiele angegeben, folgende: Die Säge macht 200 bis 240, zumeilen fogar 
300 Schnitte in der Minutes bie Länge bes Zuges beträgt 24 Boll, daher 
Furnüre bis zu 20 oder 22 ZoU Breite gefchnitten werben können; bei jedem 
Schnitte wird das Holz um 0.25 bis 0.5 Linie gehoben. Das Sägblatt ift 
4%, Fuß lung, 4 Bol breit, 1,, Linie did, und macht (wegen Schränkung der 
Zähne) einen etwa 1/, Linie breiten Schnitt; mithin fallen, wenn 18 Furnüre 
aus dem ZoU gefchnitten werben, bdiefelben 1/, Linie Bid aus. Die Zähne find 
3 Linien lang, 41,, Linien breit, und (um ben Sägefpänen Raum zu geben) 
41, Linien weit von einander entfernt, was dadurch erreicht wird, daß zwiſchen 
je zwei Zähnen einer ausgebrochen wird. Bur Bewegung ber Maſchine wird 
etwa eine Pferbefraft (an der Dampfmaſchine) erfordert, und dabei werben 
in einer 20 Zoll breiten Bohle 60 Quadratfuß in der Stunde gefhnitten. 
Dur Befeftigung und Stellung bes Holzes, Herablaffung beffelben vor jedem 
nneuen Durchfchneiden, Auswechfelung bes Sägblatted gegen ein neu gefchärf- 
tes, ıc. gebt ungefähr die Hälfte ber Arbeitszeit an einem ‘Tage verloren. — 
Wenn man die Zähne auf beiden Hälften der Sägenlänge einander entgegen: 
gefegt (fämmtlih nad der Mitte hin fehend) ftellt, fo wird erlangt, daß bie 
eine Hälfte der Säge beim Borgange, bie andere Hälfte beim Rüdgange 
fchneidet, folglid die L:iftung fi) vermehrt. Derfelbe Vortheil entfteht, wenn 
zwar alle Zähne einander gleich, aber von ber Geftalt eines fehr ſpizwinkeligen 
gleihfhenkeligen Dreieds find (3 Linien Länge, 1 Linie Breite an ber 
Baſis mit Zwifchenräumen von 31,/, Linien); denn alddann ift jeder Zahn im 
Etande in beiden Richtungen der Bewegung zu fihneiden. Für dieſe beiden 
Fälle muß der Schiebmechanismus fo fonftruirt fein, daß bie Bohle bei denn 
Hingange und bei ven Rüdgange ber Säge einen Schritt fortrüdt. 

Bei den (im Allgemeinen ziemlich feltenen) Furnürſchneidmaſchinen 
mit Kreisfäge*) hat die Säge einen bedeutenden Durchmeſſer (5 bis 
18 Fuß), kann aber eben deshalb nicht aus einem Ganzen befiehen, 
fondern wird aus einem bertifalen gußeifernen Rade gebildet, an deſſen 
Umfang 10 bis 30 gezahnte Segmente don Stahlbled aufgenietet oder 
aufgefhraubt find, deren Ebene man dadurch berichtigt, daß man die 
Säge in Berührung mit unbeweglid angebrachten Schleiffteinen umlau= 
fen läßt (segment saw). Der Wagen, morauf da8 Burnürholz liegt, 
ift horizontal, und gebt an dem untern Theile des runden Sägblattes 
bin. 

Man gibt der Säge eine Umfangsgefhwindigkeit von 70 bis 80 Fuß in 
ber Sekunde; bei 15 Fuß Durchmeffer madıt fie nämlich 90 bis 100, bei 8 
F. Durchmeffer 170 bis 190 Umläufe in jeder Minute. Die Geſchwindigkeit, 
mit welder das Holz vorrüdt, kann ungefähr Yo. von jener des Sägenum⸗ 
£reifes betragen (auf 121/, Fuß des Leptern 1 Zinie), ober in der Sekunde 
durdfchnittlih 0.5 Boll; fo daß aus einer 18 Boll breiten Bohle in 1 Stunde 
wirflicher Arbeitszeit 240 Quadratfuß Furnür geliefert werden. Die mit ir: 
felfägen geſchnittenen Furnüre erkennt man gewöhnlich an den bogenförmigen 
feinen Querfirihen, welche fie al8 Spuren der Sägenzähne zeigen. 

Eine eigenthümliche Kreisfäge zum Furnürſchneiden (scie circulaire tran- 
chante) ift in Frankreich verfucht worden. Das Preisrunde Blatt von 10 bis 





*) Christian, Mecanique, Il. 3635 — Langsdorf, Syſtem ber Ma: 
fhinentunde, If. 542. — Technolog. Encyklopädie, VI. 323. — Hart: 
mann, Encyklopädiſches Handbud des Maſchinen- und Fabrikenweſens, 
I. 467. — Holtzapffel, II. 805. 
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12 Zoll Durchmeſſer iſt in der Mitte 3 Linien did, läuft aber nach dem Rande 


zu dünner und bis in eine Schneide aus, welche mit gewöhnlichen — jedod 
nieht gefchräntten — Sägenzähnen verfehen wird. Es arbeitet alfo nad Art 
eines eingeterbten Meflerd, macht faft gar feine Epäne und liefert bemnad 


aus gleicher Holzdide um 50 bis 80 Prozent mehr Kumüre von der näml; 


chen Dide, als gewöhnliche Sägen. In großem Maßftabe ift aber biefe Bor: 
rihtung ſchwerlich aus’ührbar, und daher ſcheint fie fih weniger für Holz als 
.. jum Berfchneiden des Elfenbeins in bünne Blätter zu eignen. 

Die Anfertigung der Furnüre ohne Hülfe von Sägen, durch anbere me- 
hanifche Mittel, wird etwas weiter unten ihre Befprechung finden (S. 694. 


III. Spaltholz (bois de fente). — Das Spalten, Klöben 
(fendre, riving, cleaving), wobei die Trennung des Holzes in derZin 


genrichtung genau dem Laufe der Faſern entfprechend erfolgt, bat — m 
es überhaupt durch die Beichaffenhbeit des Holzes und bie Geftalt ber dar⸗ 


zuftellenden Theile ausführbar wird, bor dem Sägen mehrere Borzüg: 


1) Es ift ſchneller und mit einfacheren Werkjeugen zu berridten, un? 
gibt, bei gehöriger Beſchaffenheit des Holzes, faft feinen Abfall. 2) Ge 


fpaltenes Holz; ift biegfamer, elaftifher und befigt mehr Feſtigkeit gem 


da8 Zerbrechen, als gefchnittenes, meil in Letzterem faſt immer undermeid⸗ 


lich ein Theil der Bafern durchſchnitten, folglih der Zuſammenhang dee 
Ganzen geſchwächt wird, was dagegen beim Spalten nie eintritt. 3) Spalte 


holz; ift weniger dem Werfen ausgefegt, ale Schnittholz, ebenfalls weil in 
Erfterem überall der natürlihe Lauf der Faſern unverfehrt iſt, mitbin tie 
Spaltfläden feine quer durchſchnittenen Saftröhren darbieten, melde zur 
Einwirkung der Feuchtigkeit mehr Gelegenheit geben; ferner weil bei dün- 


nen und breiten Spaltflüden, wenn die großen Flächen nad dem Laufe 


ber Spiegel genommen werden, der große Einfluß, melden Letztere ui 


bad Quellen und Schwinden haben, befeitigt ift (S. 649). 


Beſchränkt wird die Anwendung des Spaltens durch die geringe Spalt 


barkeit vieler übrigens geradfaferiger Hölzer, und durch die Krummfaſerigkeit 
anderer; dann durch bie Nothwendigkeit, Holztheile auch von nicht gerater 
und nicht prismatifcher Geftalt barzuftelen, fo wie burd die Schwierigkeit, 
fehr breite und babei ganz ebene Spaltflächen zu erhalten. 


Die vorzüglichſten Spalthöher find: 1) Zatten, zum Dachdecken; 


aus geradfpaltigen Klögen von Eichenholz oder anderen Holzarten, 4 Ei: 


6 Buß lang, 9 Zoll und darüber did, melde man erft in der Richtung 
bon Halbmeffern in 8, 12, 16 keilförmige Stüde trennt, morauf man 
diefe nad) dem Laufe der Iahrringe in Stangen von 1% bi8 4 Zi 
Breite zertheilt, und aus Letzteren endlih dur neue Spalte in dr Srie 
gelrihtung die Zatten bildet, deren Dide von %, bis gegen 1 Zoll te 
trägt, und melde ſtets etwas Peilartig (an einer Kante ein wenig dDünar 
al8 an der andern) audfallen, und ſowohl deshalb, ald weil geſpaltert 
Flächen felten ganz eben find, den gefehnittenen Latten (S. 676) nad 
ftehen, indem fie eine weniger gute Fläche zum Auflegen der Ziegel x. 
geben. — 2) Bühnen, d. i. halbrunde Dachlatten; durd einmaliges | 
Auffpalten gerader und ſchlanker, 18 bis 24 Buß langer, 3 bis 4 Zeil 
dider Nadelholz. Stangen. — 3) Rahme oder Riegelholz, 3 bie 6 


Zoll im Quadrate ftark, aus Lärchen⸗, Kieferns, Eichenholz; zu Fenſter— 


ftöden und Benfterrahmen. — 4) Schindeln, Dadfdindelrn 
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(bardeaux, &chandoles, shingles), von Fichten⸗, Tannen⸗, Lärchen⸗, ſelte⸗ 
ner von Eichen-, Eſpenholz ꝛc., 1 bis 3 Fuß lang, 3 bie 6 Zoll breit, 
ı/, bi8 1 Zol did. Man fpaltet fie, aus Klögen von Schindel⸗Länge 
und oft bedeutender Dide, keilfbrmig in der Richtung der Spiegel; be⸗ 
fchneidet fie mittelft de8 Schnigmeffers, bildet an der dünnern Kante von 
beiden Flächen aus eine Zufhärfung, und reißt auf der diden Kante 
mittelft eines hakenförmigen Eifens eine Surde ein. Beim Auflegen auf 
ein Dad greift jede Schindel mit ihrer fharfen Kante in die Burdhe der 
benachbarten ein. Einer Mafchine zur Zuridtung der Schindel wird fpäs 
ter gedadt. — 5) Zaunftöde, Weinpfähle, überhaupt Stöde zum 
Anbinden der Gewächſe in Gärten ꝛc. (fofern man hierzu nicht ganze, 
runde, Stämmden gebraudt). — 6) Schachteln und Siebränder, 
aus Tannenholz, Bichtenholz, feltener aus dem Holze der Sahlweide. — 
7) Bottcherholz, Faßholz, BindHolz, nämlid Daubenhol;, 
Stabhol; (merrain, douvain, staves), Bodenhol; (traversin) und 
Reifholz (cercles, cerceaux, hoops). Die beiten Faßſtäbe werden 
aus Eihenholz gemacht, weniger gut ift Eſchenholz; Tannen⸗, Fichten-, 
Böhren-, Lärchen⸗-, Buchenholz dienen faft nur zu Bottichen, Eimern u. 
.bgl., fo wie zu Bäfjern für trodene Dinge. Die Stäbe fommen bon 
3 biß 6 oder 7 Buß lang, 4 bis 6 Zoll breit, 1 bi8 2 Zoll did in den 
Handel; die breiten Flächen werben in der Spiegelrihtung (don der Rinde 
gegen den Kern) genommen. Nah bem Spalten wird da8 weiche Holy 
mit dem Schnigmeffer, Eichenholz mit dem Beile, völlig zugerihtet. Das 
Bodenholz befteht aus Stäben, die an beiden Enden etwas dünner zu— 
laufend bearbeitet find, weil die Faßbbden am Rande abgefchrägt werben. 
Zu den Reifen gebraudt man gerade Schößlinge oder Stangen von Hafel- 
nußfträudern, Birken, Weiden, Eſchen, Eichen, die, nad) ben verſchiedenen 
Beftimmungen ber Reife, von 3 ober 4 bis 40 Buß lang, Ya, bie 3 
Zoll did find, und mitten durdhgefpalten werden. Denjenigen, die ſchon 
gebogen in den Handel fommen, gibt man, wenn fie did und lang find, 
die Krümmung zwiſchen im Kreife geftellten Pfählen, naddem man fie 
am Beuer gebäht bat. — 8) Wagner= oder Stellmader- Holz 
(Achfen, Felgen, Speichen), wozu Rothbuchen, Weißbuchen, Ulmen, Eichen, 
Ahorn am beiten taugen. — 9) Inftrumentholz;, Reſonanzholz, 
Klangholz, zu den Refonanzböden der muſikaliſchen Inftrumente (teils 
Tannen⸗, theild Fichtenholz). — 10) Späne, Holzfpäne, Buden- 
fpäne, Bihtenfpäne, Budbinderfpäne, Schuhbmaders 
fpäne (platons), furnürartige dünne Blätter von 4 bis 15 Zoll Breite, 
3 bi8 4 Buß lang, welche aus frifhem Rothbuchenholze oder Fichtenholze 
nefpalten werden, und jet nur felten mehr zu Bücerdedeln, zum Ein 
legen in Schuhe, dagegen häufig zu Säbelfheiden, als Hinterlage kleiner 
Spiegel (derriere de glace) ꝛc. gebraudt werden. — 11) Schienen 
(dünne ſchmale Streifen) zu hölzernen Siebböden, meift aus Haſelnuß— 
oder Eſchenholz. — 12) Die Weidenruthen zu feinen Korbmader- 
Arbeiten, und die fhmalen, ebenfalls aus Weidenzmweigen durch Spalten 
gebildeten Streifen, movon bie fo genannten Bafthüte verfertigt werden. 
— 13) Das Stuhlrohr zu ben befannten Flechtarbeiten. — 14) 
Schmefelhölzer, Zündhölzer (bois d’allumeltes, malches), 
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welche duch Spalten ſtets ziemlich did und unregelmäßig geſtaltet, we: 
weniger ſchön als durch Hobeln, gewonnen werten. 
Die Geräthſchaften zum Spalten des Holzes aus freier Hand Mar 


immer fehr einfach: die Art, das Beil, mit oder obne Beihülfe eines di 


fernen, verftählten Keild; bei Bleinerem Holze eine flarfe, mefferfönnge 
Klinge (Spaltflinge, Klöbeifen, coutre, riving knife)') cta 
ein gewöhnliches Meſſer; zum Zertheilen der Korbmacher⸗Weiden ein kl: 
zernes Werkzeug mit drei oder vier firahlenartig geftellten Schneiden. Zum 
Spalten ber Zundhölzchen gebraudt man eigene Mafdinen 7). Ti 
Späne (oben Rro. 10) werden auf einer einfahen Maſchine ») trı> 
fertigt, deren Haupttheil eine Art von großem Hobel mit faſt horigent: 
liegendem, über die ganze Breite des Holzes reichendem Eifen iſt. Dice 
Hobel wird durch ein um eine Walze fi aufwidelndes Seil, ober au 








andere geeignete Weife über das Holz weggezogen. Lebtered wird aut 


dem rohen Stamme in Längen von 3 bis 4 Buß mit der Säge zuge⸗ 
ſchnitten, und kreuzweiſe in vier Theile gefpalten; worauf man Las Kera: 
flü eines jeden Viertels abfpaltet und befeitigt, die weitere Zertheilun; 
aber auf der Machine, parallel mit dem Laufe der Spiegel, vornimmt. 
Die eben befchriebene Berfabrungsweife, dünne Holzblätter mittelft einee 
großen Hobels barzuftelen, bat man aud zur Berfertigung der Zurnürt 
angewendet. Da inbeffen hierbei meift fehr unregelmäßig gewachſenes (nicht 
eradfaferiges) Holz in Arbeit genommen werden muß, fo kann man auf kei: 
en Spaltbarfeit nicht rechnen; das SHobeleifen muß vielmehr felbftrhätig nad 
gerader Richtung fchneiden, unbefümmert um den Faſernlauf des Holzes. Ei 
gehören demnad die gehobelten Furnüre nicht zu den Spalthölgern; eine Gr: 
wähnung berfelben an gegenmwärtiger Stelle ift nur durch die Aehnlichkeit des 
zu ihrer Hervorbringung dienenden Apparates zu rechtfertigen. Bei der Kur 
nürbobelmafdhine*"**) wird die zu verarbeitende Bohle unter dem Gobe 
durchgezugen, und Lebterer finft vor jedem neuen Schnitte um bie Dice bar 
abzufchneidenden Zurnür nieder. Man ‚hat fogar in der Bahn, auf welde 
die Bohle fich fortfchiebt, ebenfalls ein Hobeleiſen angebracht, um zwei Fur— 
nürblätter zugleich (eins von ber obern, eins von ber untern Fläche der Boble) 
ju gewinnen. Im Ganzen haben jeboch die Verſuche, Furnüre zu bobeln, 
wenig Erfolg gehabt; jedenfalls find auf ſolche Weife nur Blätter von ziem: 
li befchränkter Länge und Breite bervorzubringen. Man bat nachher das 
Prinzip, von einem Holzkörper dünne Blätter durch eine gerade meijerartıy 
fharfe Klinge abfchneiden zu laffen, in der Art mobiflzirt zur Ausführung ge 
bracht, daß man einen zylindrifhen Blod auf einer eifernen Achſe befeitigte. 
fammt verfelben in langfume Umdrehung ſetzte und ein gerades Meſſer — deſſen 
Schneide zur Iylinderachfe parallel, deſſen Zläcdhe aber zu dem Zylinderum: 
fange tangentiell geftelt war — dagegen angebrüdt hielt. Indem fi durd 
die drüdende Kraft (eines Gewichts) das Meſſer allmälig der Achſe nahert, 
entiteht aus der Verbindung diefer Bewegung mit der fletigen Umdrehung tes 


*) Technolog. Encyklopädie, VIII. 614. 


**) Brevets LVII. 3195 LXI 252; LXIV. 371. — Polytechn. Journal 
Bd. 78, ©. 84. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 2 (1842), &. 229. 


») Zahrbüder, Al. 353. — Krünitz, öfonomifch stechnologifhe Encykle 


pädie, Bb. 117, S. 329. — Journal für Fabrik, Manufaktur ıc., Br 
VII. (Leipzig, 1794), &. 301. — Brevets, LVIII. 369. 
») Brevets, LXIV. 303. 
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Zylinders ein fpiralförmiger Schnitt, und die Holzmaffe wirb (bi6 auf einen 
zulegt übrig bleibenden Kern, welcher zur weitern Bertheilung zu dünn ift) in 
ein abzumwidelndes und auszubreitendes Blatt verwandelt, beffen Länge fehr 
beträchtlich fein fanrn, deffen Breite gleich der Länge bed verarbeiteten Zylin- 
ders ift. Die erften nach dieſer Idee gebauten Mafdchinen”) waren nicht fo 
volltommen, daß fie auf Holzblöde von etwas bedeutender Länge Anwendung 
finden fonnten; man glaubte daher eine Berbeflerung zu maden, inden man 
ftatt der Mefferklinge eine gerade horizontale Säge zur Bewirtung des Spi- 
ralfchnittes benupte **), was fich nicht bewährt zu haben fcheint. Neuerlich 
ift die Spiral-FZurnürfhneidmafhine (mit einem Meffer) in wefent- 
lich verbeiferter Geftalt in Frankreich wieder aufgetaucht ***). Der auf ihr zu 
verarbeitende Holzblod wird achtkantig zugerichtet, um möglichſt wenig Mate: 
tial zu verwüften; vier von feinen acht Seitenflädhen liefern bann fo lange 
eine Anzahl getrennter Zurnürblätter, bis der Querfchnitt ein Kreis geworden 
ift, worauf die Abfchälung des ununterbrochenen langen Blattes beginnt. Die 
Arbeit wird beendigt, wenn der noch übrige Iylinder auf 6 oder 7 Bull Durch⸗ 
meſſer rediszirt if. Dem während des Schneidens fi) um feine Achſe drehen: 
den Holzzylinder rüdt das tangentiell geftellte Meſſer mit einer der Zurnürs 
bie entiprechenden Geſchwindigkeit fletig näher: in 1 Minute gefchehen etwa 
5 Umprehungen, und bie Borfchiebung des Meffers beträgt auf jeden Umgang 
1/5 Parifer Linie, fo daß (weil feine Späne abfallen) 36 $urnürbiden aus 1 
franzöf. Zoll Holzdicke (32 aus 1 hannov. Zoll) entftehen. 


) Brovets, XXXV. 59. — Jahrbücher III. 309. 
**) Brovets, XXXV. 62. 
***) Armengaud VII. 91. — Kronauer, Zeitfhrift, 1849, ©. 320. 








Drittes Kapitel. 


Ausarbeitung des Holzes. 
(Bormenbildung-) 


Wie ſchon aus dem Eingange dieſes zweiten Abſchnittes ſich ergibt, ıf 
mit der Ueberſchrift des gegenwärtigen Kapitels nur der Theil der Kol 
verarbeitung gemeint, welcher die Darftellung der mannidhfaltigften Kdr: 
pergeftalten au8 unverbundenen Holzftüden begreift. Inden hierzu durd 
die im zweiten Kapitel beſchriebenen Borbereitunge=Arbeiten das Material 
in einer bequemen aber noch ivenig auögebildeten Geftalt gegeben ift, b«: 
ben wir alfo bier die Mittel zu betradhten, durch melde diefe Geſtalt zu 
den bielartigen Zwecken des Gebrauchs weiter audgebildet wird. Nad ter 
Natur der Sache zerfallen diefelben in drei Xbtheilungen, nämlich a) feld: 
zum Sefthalten der Arbeitöftüde; b) folde zum Abmeffen, Eintheilen un: 
Zinienziehen; c) folhe zur Zertheilung und Bormung ”). 


Erſte Abtheilung. 
Mittel zum Feſthalten der Arbeitsſtücke. 
I. Sobelbank᷑ (ctabli, planing bench) ). 


Sie iſt das am allgemeinſten gebrauchte Geräth zum Befthalten 
(Einſpannen) des Holzes während der Bearbeitung; findet ſich nict 
bloß in den Werfftätten ber Tiſchler, fondern faft bei allen Holzarbeiten:; 
und bient nidt etwa ausfhließlih (mie der Name anzuzeigen fcheint) 
beim Hobeln, fondern aud bei fehr vielen anderen Verrichtungen, mir 
beim Sägen, Bohren u. f. w. Kurz, die Hobelbank ift bei der Bear: 
beitung des Holzes von eben der audgedehnten Anwendung, mie ta 


) Vollſtändiges Handbuch ber neueften englifhen Werkzeugslehre. Kon 
G. Hartmann. 1. Band, Werkzeuge der Holzarbeiter. Weimar 1849. 
(178. Bd. des Neuen Scauplapes der Künfte und Handwerkey). 

**), Zechnolog. EneyPlopäbie, VII. 476. — Holtzapffel II. 494. 
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Schraubſtock in den Metallarbeiter» Werkftätten. Sie beiteht aus einem 
ftark gebauten und ſchweren Zifhe von 5 bis 10 Buß Länge, 1%, bis 
3 Fuß Breite und etwa 21/, Fuß Höhe (welches letztere Maß aber, um 
volle Bequemlichkeit zu gewähren, ſich nad) ber Größe des Arbeiters rich⸗ 
ten muß, falls diefe bemerkbar über oder unter dem gewöhnlichen Mittel 
if). Die Füße der SHobelbanf find unter fih und mit dem Blatte 
(table) feft verbunden; Letzteres befteht aus einem harten, feften und dichten 
Holze (Weißbuchen, Ulmen, Ahorn), und ift wenigftend 4 Zoll did. Unge⸗ 
fähr in der Mitte des Blattes, doch etwas mehr nad dem vordern Rande 
bin, gehen, 7 Zoll von einander entfernt, zwei Löcher ſenkrecht durch die 
ganze Dide. Man nennt fie Stüßenlödher, jede bat 2 Zoll im 
Quadrat, und nimmt einen bölgernen, genau paffenden Pflod (Stüke) 
auf, der durch Hammerſchläge auf und nieder geftelt wird. Man läßt 
die Stüßen ein wenig liber die Oberfläche ded Blattes berborragen, und 
bedient fi) ihrer, um Pleine Holzftüde, melde beim Abhobeln nur loſe 
auf die Bank gelegt werden, dagegen zu flüßen, damit fie dem Sobel 
Stand halten. Für die meiften Fälle ift jedoch eine eigentliche Befefti- 
gung der Arbeitsſtücke nothwendig, wozu die beiden Zangen (presses) 
dienen. Die born und zur rechten Seite des Arbeiterd liegende Ede 
des Blattes ift auf etwa 18 Zoll in der Länge und 6 Zoll in der Breite 
rechtwinkelig ausgeſchnitten; in diefem Ausſchnitte verjchiebt ſich, parallel 
mit der Länge der Bank, ein mit den erforderlichen Zeitungen verfehenes 
prismatiſches Holzftüd, welches durch Umdrehen einer hölzernen Schraube 
geführt, und durd diefe Schraube felbft in der ihn gegebenen Stellung 
erhalten wird. Diefe Vorrichtung bildet die Hinterzange (presse de 
derriere, end screw). Durd dad erwähnte priamatifhe Hauptftüd 
derfelben geht fenkredt, von oben bis unten, ein quadratifches, 14, Zoll 
langed und breite Loch; eine Reihe gleicher Löcher ift in dem Blatte 
der Bank, nahe am ande derfelben fo angebradht, daß zwiſchen je zwei 
Löchern ein Raum von 4 bis 5 Zoll bleibt, und mithin die Zahl der 
Zöcher 10 oder mehr beträgt, nad der Größe der Bank. Um mittelft 
ber Hinterzange ein Bret oder bretartiges Holzſtück flachliegend einzufpan= 
nen, wird in da8 Loch der Zange ein eiferner Bankhaken (ein Bank⸗ 
eifen, mentonnet, bench-hook) geftedt; ein zweiter folder Hafen 
fommt in ein, nad) Maßgabe der Länge des Holzes, mehr oder weniger 
entfernte och der Bank; und fehraubt man nun die Zange feſt an, fo 
halten die beiden Hafen das Xrbeitöftid durch den Drud gegen feine 
Enden unbeweglid. Die Bankhaken find 8 Zoll lange, vierfantige Eifen, 
melde mit etwas Spielraum in die Löcher gehen, mittelft einer Feder 
durchzufallen verhindert werden, und oben einen etwas borfpringenden 
Kopf haben, deſſen ausgezadte Seitenflähe die Holzkante berührt, den 
man aber nur fo meit in die Höhe ftehen Täßt, daß er ben Hobel nicht 
hindert, über die Fläche des Holzes unangeftoßen bi8 an den Rand hin 
zugehen. Um ein Bret auf der Kante ftehend (in fenfredhter Ebene) eins 
fpannen zu können, bringt man aud horizontale Bankeifenlöder an, 
welche von born ber in die Dide des Blattes und der Hinterzange ge= 
madt find. Das eingefpannte Holz wird wie im vorigen Vale durd 
bie zwei Banleifen an den Enden gehalten, und kann nad Erforderniß 
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höher oder niedriger geftellt werden, weil e8 nur mit feiner breiten Släd: 
fid an den Rand der Hobelbank Iehnt, nit aber oben auf dem Blatte 
fi) befindet. — Die zweite Zange, melde Borderzyange (presse de 
devant, side screw) genannt wird, hat ihren Pla an ber linken ver: 
bern Ede der Bank, und ift viel einfadher Eonftruirt als die Hinterzange. 
Hier bildet nämlih das Blatt, mittelft eined an bie Ede angefekten, 
horizontal bervorfpringenden Theiles, einen länglid vieredigen Audſchnin 
bon 10 Zoll Länge, 6 Zoll Breite, welcher oben, unten, und an ie 
nad) ber Hinterzange binfehenden ſchmalen Seite offen if. In ticen 
Ausſchnitte befindet fi) ein ſenkrechtes verſchiebbares Brethen (Zangen 
bret), da8 durch eine horizontale Schraube dem Rande der Bank belie: 
big genäbert werden kann. Zwiſchen da8 Zangenbret und den vordern 
Hand des Blattes wird fomit der Gegenfland, den man bearbeitet, ein 
geflemmt, ähnlich wie in einem Schraubftode Man bedient ih z. B 
ber Borderzange, um ein nicht zu langes Bret ſenkrecht ſtehend einzu⸗ 
fpannen, fall8 man e8 etwa in der Längenrichtung durdfägen will; aut 
um Breter, melche länger ala die Hobelbank find (daher nicht mitteläi 
der Bankeifen eingefpannt werden können), auf der Zängenfante ftchen: 
zu befeftigen.” Im letztern Walle wird dad eine Ende in der Borderzang 
gehalten, da8 Bret geht vorn die Hobelbanf entlang, und muß an feinem 
jiweiten Ende eine befondere angemeffene Unterflügung erhalten. Dice 
wird fehr bequem durh den Knecht, Stehfnedt (servante, valet 
de pied) erreiht, den man in ber erforderlihen Entfernung neben te 
Bank binfegt, und der aus einem aufrechten, 2%, bis 3 Buß hoben, 3 


Bol breiten, 2 Zoll diden Stode, auf einem fehweren, kreuzförmigen 


Buße, beſteht. Längs bes Stodes ift ein Feiner hölgerner Klog auf une 
nieber berfchiebbar, der in angemeffener Höhe durdy einen Keil oder durk 
eine eiferne Klammer, an welcher er hängt, befeftigt wird, daß das Bre 
darauf ruht. 

Die älteren franzöfifhen Hobelbänfe ) find abweichend von vorſtehend 
befchriebener Einrihtung und unvollkommener konſtruirt. Berfchiedene neuere 
BVerbeflerungen der Hobelbant und Nebenvorridtungen zu berfelben kommen 
bin unb. wieder vor **). 


1. Fügeböde “9. 
Breter von bedeutender Länge (j. B. Bußbodendielen), welche as’ 


der langen Kante abgehobelt werden follen, und folglih in vertikale 


Ebene einzufpannen find, kann man nidt ohne Unbequemlichleit, ſelba 


mit Beihülfe des Knechtes, im der Hobelbank befefligen. Man mente 


) Norban, Manuel du menuisier, Parts 1829, I. 68. 

**, Polytechn. Gentralbl. 1 (1843) ©. 433; IV. (1844) ©. 55; VI. (IH 
S. 193. — Polytechn. Sournal, Bd. 97, S. 173. — Gewerbe: Ri:r 
für Sadfen, 1841, ©. 473, 536. — Kunft- und Gewerbe:-Blatt Ist 
S. 460. — Gewerbeblatt für das Königr. Hannover, 1843, S. 113. 
1844, ©. 65. — Notisblatt des Gemerbevereins für das Könige. Kar 
nover, 1845, ©. 51. 

+, Technolog. Encyklopädie, VII. 490. 
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dann die Bügeböde an, melde ihren Namen dapon tragen, daß in 
der Tifchlerfprache das Abhobeln der Dielen an den zufammenzufügenden 
langen Kanten, Fügen (joindre, jointing) genannt wird. in folder 
Bol ift 2%, Buß hoch, beftehbt aus einem Fuße und aus zwei ſenkrech⸗ 
ten, etwa in ber halben Höhe durch ein Querholz verbundenen Säulen, 
welche zwiſchen 19 einen 6 bis 7 Zoll breiten Raum [affen. So bildet 
der obere Theil gleihfam eine, 16 Zoll tiefe, Gabel, in melder das zu 
bearbeitende Bret auf die Kante geftellt, und mittelft eines Keild oder 
mittelft einer hölzernen Drudihraube fo befefligt wird, daß der obere Hand 
herausragt. Zwei Wügeböde merden immer zugleih gebraudt, in ber 
jedes Mal durch die Länge der Breter beflimmten Entfernung bon ein» 
ander aufgeftellt, und größerer Beftigfeit halber durch eine Diele mit. ein= 
ander verbunden; melde man in die Deffnung zwiſchen dem Buße und 
bem Querholze einfhiebt, und barin feftkeilt. 


IH. Schnitzbank (Schneidbank, chevalet)*). 


Die befannte einfade Vorrichtung der Böttcher und einiger anderer 
Holgarbeiter, bei welcher der Arbeiter reitend auf einer Bank fikt, und 
das Holz durd den Drud feiner Füße gegen einen Hebel feithält, fo daß 
er ed in Bruſthöhe vor fih bat, und beide Hände zur Führung des 
Schnitzmeſſers gebrauden fann. — Oefters ift bloß am Ende der Bank 
ein ſenkrechtes Bret aufgerichtet, gegen welches ein Ende des Arbeitsftüdes 
geftügt wird, mährend auf das amdere der Arbeiter mit feiner Bruft 
drückt; Letztere wird dann durd ein gepolfterted Holzſtück geſchützt, welches 
man mit einem um den Leib gefhnallten Riemen befeftig. — Hierher 
gehört ferner, der ähnliden Einrihtung wegen, ein bei den franzöfifhen 
Tiſchlern gebräudjlihes Geräth (Ane), um dünne Bretftüde, an denen 
man mit der Säge zu fehneiden hat, einzufpannen *). Am Ende einer 
Bank, auf welcher der Arbeiter reitend ſitzt, ſteht aufrecht eine hölzerne 
Dode, melde von oben bis faft an das untere Ende eingefhnitten ift, 
fo daß fie eine elaftifhe Gabel darftelt, melde durch einen Fußtritt und 
einen oberhalb der Bank angebrachten Hebel (Beide mittelft eines Strides 
verbunden) zufammengepreßt werben fann, fich aber beim Aufhören des 
Drudes von felbft öffnet. Man ftedt das Arbeitsftüd in den Spalt der 
Gabel, und hält es durch Zufammenklemmen derfelben (indem der Fuß 
auf den Tritt gefeßt wird) feft. 


IV. Schraubſtock (etau, vice). 


Der gewöhnliche eiferne Schraubftod der Metallarbeiter (S. 229) 
findet auch, jedody mit großer Beſchränkung, in den Merkftätten einiger 
Holzarbeiter, zum Einfpannen Beiner Stüde, Anwendung. — Die Dres 
ler bedienen ſich eined fehr einfach gebauten hölzernen Schraub- 


*) Technolog. Encyklopäbdie, VII. 567. 
**) Nosban, Manuel da menuisier, Paris, 1829, T. 104. 
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fiod8*) zum Befthalten der Holzftüde, von welchen Theile abgefägt we- 
den. Sorgfältiger Ponftruirte hölzerne Scraubflöde nah dem Prim: 
bes Parallel -Schraubftodd (S. 230), deren e8 verſchiedene gibt, fint ’= 
feinere Arbeit fehr zu empfehlen. 


V. Preſſen, Leimzwingen, Schraubkuecht. 


Die bier zuſammengefaßten Werkzeuge dienen ſämmtlich zum X-- 
einanderpreffen frifch geleimter Gregenflände, die man unter dem Tre 
läßt, bis der Leim völlig getrodnet if, damit die Berbindung gebtz.: 
feft und die Fuge menig bemerkbar wird. Breite Holftüde, melde m: 
der Fläche auf einander geleimt find (wie furnirte Tafeln u. dgl) ir: 
man in eine Preffe (presse), welche zuweilen nad Art einer Buck 
derpreffe eingerichtet ift, am gewöhnlichſten aber aus einem vieredigen, t:: 
bier ftarken hölzernen Riegeln zufammengefegten Rahmen befteht. Tr: 
einen diefer Riegel gehen zwei, drei oder bier hölzerne Schrauben, wel! 
an ihren vieredigen Köpfen durch einen darauf gefledten Schlüffel ur 
gedreht werden. Dan legt den geleimten Gegenftand zwifchen zwei Pre. 
die auf allen Seiten darüber binausragen; bringt dad Ganze in t: 
Deffnung des Rahmens; legt (zum Stüßpunft für die inneren Ente 
der Schrauben) eine dide und etwas breite Xeifte darauf; und zieht te 
Schrauben gleihmäßig feſt an. 

Iſt das Arbeitäftüd zu groß oder bon ungeeigneter Geftalt für de 
Drefie, fo bedient man fi der allgemein befannten FSeimzwinger. 
Schraubzwingen [presse & main) ”*), melde au8 drei geratc.. 
unter rechten Winkeln feft mit einander verbundenen Holzſtücken beſteben 
fo daß fie die Geftalt eines vieredigen Rahmens haben, von tweldem :: 
eine Seite meggenommen ift. Durch den einen der zwei Äußeren, mit ar 
ander parallelen Theile gebt, gleihlaufend mit dem Mittelftüdte, eine bi} 
jerne Schraube, melde, gehörig weit eingefhraubt, auf den Gegmitar: 
dritt, ben man zwiſchen fie und den gegenüberftehenden Arm ter Zmin: 
bringt. Bei großen Arbeitsftüden Iegt man mehrere Leimzwingen an tr 
fhiedenen Stellen an, und ſchiebt Leiften oder Bretchen zwifchen fie un: 
ben geleimten Gegenftand, theild um einen befhädigenden Eindruck da 
Schrauben zu vermeiden, theild um den Drud gleihmäßig auf eine :. 
Bere Släche zu verbreiten. 

Befondere Berüdfichtigung verdient eine mögfihft dauerhafte Zufammr 
fegung der Leimzwingen. Gewöhnlich find die drei Theile derfelben an ie 
Eden zufammengefchligt, in welchem Falle fie aber leicht, bei ftarfem 2%: 
fhrauben, aus ben Zugen weichen; befier ift es, das Mittelſtück über bie }- 
den anberen Theile hinaus zu verlängern, und Letztere in das Erſtere cinz 
zapfen; oder bie zwei Enbftüde noch durch ein mit dem Mittelſtücke paralldc 
Eifenftäbchen unter einander zufammenzuhängen; oder wenigftens die Werk: 
dung der Eden durch aufgefhraubte eiferne Winkel zu verftärken; u. dgl. = 


) Geißler's Drechsler, I. 78. 
) Polgtehnifche Mittheilungen Tl. 109. — Karmarid, Mechanik, &. I" 
— Werkzeugſammlung ©. 234. 
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Die Schraubkloben ber Böttcher‘) find Schraubzwingen, beren Oeffnung 
fi nach Grforderniß vergrößern und verkleinern läßt, bei welchen zugleich bie 
an anders, nämlich auf ähnliche Weife wie beim Schraubftode, ange⸗ 
racht ift. 

Breter, die mit den Kanten an einander geleimt find, bilden eine zu 
breite Fläche, um in die Preffe eingefpannt zu werden, oder das Anlegen 
der Schraubzwingen zu geflatten. Hier gebraudt man deshalb gemöhn- 
lich den fo genannten Leimknecht oder Schraubknecht (sergent, 
cramp), ber al& eine lange Schraubzwinge betrachtet werden fann, an 
welcher das eine Endftid (dad mit der Schraube bverfehene oder das 
andere) längs bes ftangenfürmigen Mittelftüdd verſchoben werden kann, 
wie e8 die Größe des Gegenflandes erfordert. Die Befeftigung des vers 
fchiebbaren Theiles gefhicht durch einen Keil oder durd eine eiferne 
Klammer, mittelft welcher derfelbe in zahnförmige Auszadungen des Mit- 
telftüdes eingehangen wird. Es kommen verfhiedene Abänderungen bed 
Leimknechtes vor”), auch folhe ohne Schraube (ganz von Eifen), wobei 
das Vefthalten des eingefpannten Gegenſtandes durd eine bon felbft ein= 
tretende Klemmung bewirkt wird, welche das längs der Stange verſchieb⸗ 
bare Endftüd auf Letzterer erleidet. — Für die Bälle, wo man biele 
Breiter auf Ein Dal paarweife an einander zu leimen bat, etwa zur 
Bildung von Bußböden, dient zu großer Raumerfparniß eine Zeimzmwinge 
bon folgender Einrihtung. Auf einem fehmalen Brete, deffen Länge bie 
gefammte Breite zweier verleimter Dielen übertrifft, ftehen nahe an den 
Enden zwei ſenkrechte vierfantige Säulen, auf melde 6 bis 8, oder mehr, 
ähnlihe Bretſtücke (Dedel) — mittelft zmeier, in jedem befindlichen, 
vieredigen Löcher — bon oben nad unten aufgefhoben werden Fünnen. 
Um bie Dedel in einer Entfernng über einander zu halten, melde etwas 
größer iſt, ald die Dide der Dielen, trägt ein jeder an feinen beiden 
Enden eine angemefjene Verftärtung, nämlich ein auf feiner breiten Fläche 
befeftigtes flaches Holzitüd. So entfteht dur die Zufammenfeßung des 
ganzen Apparate eine Art horizontalen Fachwerks mit fhmalen Deffnun= 
gen, welche Letzteren die Bußbodentafeln oder Dielen-Paare (6, 8, auch 
mehr, mit geringen Zwiſchenräumen über einander) aufnehmen. Die eine 
Kante jeder Tafel berührt die ihr benachbarte Säule der Leimzwinge, und 
indem man zwifhen die andere Kante und bie zweite Säule hölzerne 
Keile fharf eintreibt, wird die ſtarke Zufammenpreffung der Zeimfuge er- 
reiht. Es ergibt fid) von felbft, daß man, der ganzen Ausdehnung ber 
Zafeln entlang, mehrere gleichgeftaltete Zwingen der befchriebenen Art an⸗ 
Iegen muß, wie man, bei der Anwendung ded Schraubknechts unter ähn- 
lichen Umftänden, aud mehrere diefer Werkzeuge nöthig bat. 





) Technolog. Encyklopädie, VIII. 578. 

») Polytechn. Centralbl. VI. (1845) S. 193. — Notizblatt des Gewerbe: 
vereins für das Königreich Hannover, 1845, S. 52. — Kronauer, Beit⸗ 
ſchrift, 1849, ©. 127. 
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ſtocks) zum Befthalten der Holzftüde, von melden Theile abgefägt wer⸗ 
den. Sorgfältiger Tonftruirte hölzerne Schraubftöde nad) dem Prinzit 
des Parallel-Schraubftod8 (S. 230), deren es verſchiedene gibt, find fi: 
feinere Arbeit fehr zu empfehlen. 


V. Preſſen, Leimzwingen, Schraubknecht. 


Die bier zuſammengefaßten Werkzeuge dienen fämmtli zum Au 
einanderpreffen frifd geleimter Gegenftände, die man unter dem Truk 
läßt, bid der Leim völlig getrodnet ift, damit die Berbindung gebtrs 
feft und die Fuge wenig bemerkbar wird. Breite Holftüde, melde m: 
der Fläche auf einander geleimt find (wie furnirte Tafeln u. dgl.) frau 
man in eine Preffe (presse), welche zumeilen nah Art einer Buchbn- 
derpreffe eingerichtet ift, am gemöhnlichften aber aus einem vieredigen, ter 
vier ftarfen hölzernen Riegeln zufammengefegten Rahmen befteht. Tri 
einen diefer Riegel gehen zwei, drei oder vier hölzerne Schrauben, mwdd: 
an ihren bieredigen Köpfen durch einen darauf geftedten Schlüffel um 
gedreht werben. Man legt den geleimten Gegenfland zwiſchen zwei Brem 
bie auf allen Seiten darüber hinausragen; bringt da8 Ganze in tı 
Deffnung des Rahmens; legt (zum Stüßpunft für bie inneren Ente. 
der Schrauben) eine dide und etwas breite Leiſte darauf; und zieht Tee 
Schrauben gleihmäßig feft an. 

If das Arbeitsftüd zu groß oder von ungeeigneter Geftalt für de 
Drefie, fo bedient man ſich der allgemein befannten Beimymwingen. 
Schraubzwingen [presse & main) “), melde aus drei gerater. 
unter rechten Winkeln feft mit einander verbundenen Holzſtücken befteber. 
fo daß fie die Geftalt eines vieredigen Rahmens haben, bon welchem tı 
eine Seite meggenommen iſt. Durch den einen der zwei Äußeren, mit ein 
ander parallelen Theile geht, gleihlaufend mit dem Mitteljtüde, eine bi 
zerne Schraube, melde, gehörig weit eingefhraubt, auf den Gegenſtant 
drileft, den man zwiſchen fie und den gegenüberftehenden Arm der Zwinae 
bringt. Bei großen Arbeitsftüden legt man mehrere Leimzwingen an ce 
ſchiedenen Stellen an, und ſchiebt LXeiften ober Brethen zwiſchen fie un 
ben geleimten Gegenftand, theild um einen befhädigenden Eindrud de 
Schrauben zu vermeiden, theild um den Drud gleihmäßig auf eine git 
Bere Släche zu verbreiten. | 

Befondere Berüdfichtigung verdient eine möglichft dauerhafte Zufamme 
fegung der Leimzwingen. Gemwöhnlid find die brei Theile derfelben an der 
Eden zufammengefchligt, in welchen Kalle fie aber leiht, bei flarfem Ar 
fhrauben, aus den Fugen weichen; beffer ift es, das Mittelſtück über bie der 
den anderen Theile hinaus zu verlängern, unb 2estere in das Erſtere cıns 
zapfen ; uber die zwei Endftüde noch durd ein mit dem Mittelftüdde parallel: 
Eifenftäbchen unter einander zufammenzuhängen; ober wenigftens die Werbn 
dung der Eden durch aufgefhraubte eiferne Winkel zu verftärten; u. dgl. e 








) Geißler's Drechsler, I. 78. 
**) Polytechniſche Mittheilungen TI. 109. — Karmarid, Mechanik, S. 1x 
— Werkzeugſammlung ©. 234. 
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Die Shraubfloben der Böttcher‘) find Schraubzwingen, beren Oeffnung 
fih nad) Erforderniß vergrößern und verkleinern läßt, bei welchen zugleich bie 
ae anders, nämlih auf ähnliche Weife wie beim Schraubftode, ange: 
racht ift. 

Breter, die mit ben Kanten an einander geleimt find, bilden eine zu 
breite Fläche, um in die Prefje eingefpannt zu erden, oder da8 Anlegen 
der Schraubzmwingen zu geflatten. Hier gebraudt man deshalb gemöhn- 
ih den fo genannten Leimknecht oder Schraubfnedt (sergent, 
cramp), ber als eine lange Schraubzwinge betradhtet werden fann, an 
welder das eine Endftüd (das mit der Schraube bverfehene oder da8 
andere) längs des flangenförmigen Mittelftüds verfhoben merden Tann, 
wie es die Größe des Gegenftandes erfordert. Die Befefligung des ver—⸗ 
fhiebbaren Theiles gefchieht durch einen Keil oder durd eine eiferne 
Klammer, mittelft welcher derfelbe in zahnförmige Auszadungen ded Mit- 
telftüdes eingehangen wird. Es kommen verſchiedene Abänderungen bed 
Leimknechtes dor”), aud folde ohne Schraube (ganz von Eifen), wobei 
das Vefthalten des eingefpannten Gegenftandes durch eine bon felbft ein— 
tretende Klemmung bewirkt wird, welche das längs der Stange verfchieb- 
bare Endftüd auf Lekterer erleidet. — Bür die Bälle, mo man viele 
Breter auf Ein Mal paarweife an einander zu leimen bat, etwa zur 
Bildung von Bußböden, dient zu großer Raumerjparniß eine Zeimzmwinge 
bon folgender Einrihtung. Auf einem ſchmalen DBrete, deſſen Zänge die 
gefammte Breite zweier berleimter Dielen übertrifft, ftehen nahe an ben 
Enden zwei ſenkrechte vierfantige Säulen, auf welche 6 bis 8, oder mehr, 
äbnlihe Bretſtücke (Dedel) — mittelft zweier, in jedem befindlichen, 
bieredigen Löcher — bon oben nad unten aufgefhoben merben Pünnen. 
Um die Dedel in einer Entfernng über einander zu halten, melde etwas 
größer if, als die Dide der Dielen, trägt ein jeder an feinen beiden 
Enden eine angemeffene Verſtärkung, nämlid) ein auf feiner breiten Fläche 
befeftigtes flaches Holzſtück. So entiteht dur die Zufammenfegung des 
ganzen Apparated eine Art horizontalen Fachwerks mit ſchmalen Deffnun= 
gen, welche Zetteren die Bußbodentafeln oder Dielen- Paare (6, 8, auch 
mehr, mit geringen Ztoifchenräumen über einander) aufnehmen. Die eine 
Kante jeder Tafel berührt die ihr benadhbarte Säule der Leimzwinge, und 
indem man zwifhen die andere Kante und die zweite Säule hölzerne 
Keile ſcharf eintreibt, wird die ſtarke Zufammenpreffung der LZeimfuge er= 
reiht. Es ergibt fi) don felbft, daß man, der ganzen Ausdehnung ber 
Tafeln entlang, mehrere gleichgeftaltete Zwingen ber beſchriebenen Art an» 
legen muß, wie man, bei der Anmendung ded Schraubfnedts unter ähn- 
lichen Umftänden, aud mehrere diefer Werkzeuge nöthig bat. 


) Technolog. Encyklopädie, VIII. 578. 

») Polytechn. Gentralbl. VI. (1845) &. 193. — Notizblatt des Gewerbe: 
vereins für das Königreich Hannover, 1845, ©. 52. — Kronauer, Beit- 
fhrift, 1849, &. 127. 





704 Streihmaß. 


Stande ift, die Spike ohne Nachmeſſen in einen geforderten Abſtand ven 
dem Anfchlage zu verfegen. — Dean hat Streihmaße, mit welchen jmn 
Linien zu gleicher Zeit angeriffen werden Tünnen, z. B. um Zapfenlöde 
borzuzeihnen (Zapfenftreihmaß, trusquin d’assemblage, mortice 
gauge). Der Anfchlag, der Riegel mit feiner Spike, und die Trud 
fhraube find mie gewöhnlich. Ueberdieß aber enthält der Riegel auf jene 
Fläche, mo die Spige fteht, feiner ganzen Länge nad eine Surde, in 
welcher ein meffingenes Stäbchen verſenkt liegt, welches an dem der er | 
erwähnten Spike zunächſt befindlichen Ende gleihfalld mit einer Reißſritt 
verfeben if. Durch Verſchiebung des Riegels in dem Anſchlage, und te 
Stäbchens in dem Riegel, gibt man den zwei Spiken die erforterlic 
Entfernung von einander und von dem Anſchlage. Gut ift ed, die Spier 
fo zu formen und anzubringen, daß fie, einander ganz nahe gebradt, zu: 
ſammen nur eine einzige Spite bilden; mo dann da8 Streihmaß mi 
ein gemwöhnliches zu gebrauden if. Das Meſſingſtäbchen wird entwedn 
unmittelbar mit der Hand*) oder durch eine Führungsfhraube (mortice 
gauge with screw slide”) in Bewegung gefeßt: letztere Einrichtun; 
gewährt eine genauere, wenngleich Tangfamere Stellung. Eine andert 
Konftruftion befteht darin, daß der Niegel (mit Weglaffung bes ermwähn: 
ten Meffingftängeldens) aus zwei neben einander in Berührung liegentn 
Holzſtäben gebildet if, von melden ein jeder eine Reißſpitze trägt wi 
unabbängig bon dem andern in der Längenrichtung verfhoben werder 
fann, während die Drudfchraube fie beide zugleich feftftelli‘"*). — 

Man kann zwar auch das gewöhnliche Streihmaß mit zwei Spigen ve. 
fehen, um es als Bapfenftreihmag zu gebrauden; da aber diefe fe und ir 
unveränberlicher Entfernung von einander ftehen, fo gewähren fie wenige 
Bequemlichkeit, und es ift nur eine unvolltommene Abhülfe, wenn man au 
jeber der vier Flächen bes Riegels ein Paar Spitzen (auf jeber Fläche in einn 
andern Entfernung) anbringt. | 

Mit ben bisher befchriebenen Streihmaßen reift man Linien paralı 
zur graben Kante eined Bretes 2c., um 3. DB. anzuzeigen, wo ein Sägen- 
fhnitt gemacht werden foll, oder bis mie weit ba8 Holz wegzuhobeln iü 
u. dgl. Wenn foldhe Linien weiter vom Rande entfernt liegen, als ti 
Riegel des Streihmaßes reiht, bedient man fih aud mohl, jur Aus 
hülfe, des Stellmaßes (S. 702), welches man dann wie ein Streider.:: 
gebraudt, nur daß man, meil e8 feine Neißfpige befikt, an das Endt 
deffelben einen Bleiftift hält, den man mit fortbemegt. 

Kür gewiſſe befondere Fälle erleidet das Streihmaß verfchiebene Abande 
rungen. So muß die am Holze bergehende Fläche Lonver gefrümmt fr 
wenn man gleidhlaufend mit einer fonfaven Kante eine Linie ziehen will. — 
Soll die Reißfpige in eine Vertiefung binabreien, fo macht man fie an 
meffen lang. — Der Engländer Palmer’) hat ein Streihmaß angegeber 


*) Werkzeugfammlung, &. 223. — Polytechnifhe Mittheilungen, II. 12% 
») Werkzeugfammlung, ©. 224. — Karmarſch, Mechanik, S. 108. 
+) Mittheilungen, Lief. 22 (1840), ©. 1145 Lief. 26 (1841), &. 453. — 

Polytehn. Gentralbl. 1841, Bb. 2, ©. 886; 1842, Bd. 1, S. 320. 


»0) Jahrbücher, III. 481. — Werkzeugſammlung, ©. 224. — Polytechniſot 
Journal, Bb. 14, S. 233. 
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um die Breite einer LZeifte oder eines ſchmalen Bretes durch eine nach der 
Länge laufende und zu beiden Kanten parallele Linie zu balbiren. — Bei 
den englifchen Tiſchlern kommt ein Streihmaß (side gauge) vor, welches be: 
ſtimmt ift, innerhalb eines von Wänden umgrenzten Raumes (entweder auf 
dem Boden, oder auf der innern Seite einer der Wände felbit, in ber Nühe 
des Bodens) Linien anzuzeichnen. Das gewöhnliche Streichmaß verliert in 
folden Fällen, und felbft dann ſchon feine Brauchbarkeit, wenn 3.3. nur auf 
der einen von zwei rechtwinfelig zufammenftoßenden Zlächen, in der Nähe des 
Winkels, und weit von dem Rande der Fläche entfernt, parallel mit der an: 
dern Fläche, eine Linie zu ziehen if. Das erwähnte Werkzeug ift ein Holzflüd 
von etwa 3 Zoll Höhe, 2, Zoll Breite, faft 1 30U Dide, deffen untere Fläche 
genau vechtwinkelig gegen die breite Borderfeite fein muß, deſſen fchinale Seiten 
zum bequemern Anfaffen ausgefchweift, und deſſen obere Eden abgerundet find. 
Mitten auf der Vorderſeite befindet fich eine ſenkrecht von oben bis unten 
gehende Furche, in welcher ein vierfantiges, 4, Zoll ſtarkes Meffingftäbchen 
eingefentt und verichiebbar liegt. Das untere Ende dieſes Stäbchens enthält 
eine fehr kurze ftählerne Reißſpitze, welche rechtwinfelig gegen die breite Fläche 
des Werkzeuge flieht. Die Art des Gebrauchs erklärt fih hiernach faft von 
ſelbſt. Man legt die breite Worderfeite, von welcher die Spite bervorragt 
(nachdem Leptere durch Verſchiebung des Stäbchens an ben gehörigen Plag 
geftellt ift) auf die Fläche des Arbeitsſtücks, wo die Linie gezogen werden foll; 
ſtützt zugleidy die vorhin al& die untere betrachtete ſchmale Seite auf die 
rechtwinfelig anftoßende Wand, und führt fie in Berührung mit derfelben 
fort‘). Berwandt ift das ftehende Streihmaß der Metallarbeiter (S. 235). 


U. Zirkel‘). 


Der Zirkel, welcher bei Holjarbeiten am häufigſten gebraucht mird, 
ift ein einfacher eiferner Charnierzirfel mit verftählten Spiken (compas, 
compasses). In Bällen, wo folde Zirkel von bedeutender Größe nöthig 
find, wie beim Mühlen- und Mafchinenbau, madt man fie von Holz, 
und nur die Spiten von Eifen oder Stahl. Sehr zweckmäßig ift für 
diefen Sal eine Einrichtung, bei welcher mittelft einer Schraube die Ein— 
ftellung der Spiten eben fo genau als bequem verrichtet, und zugleid) 
die Veftigkeit ihrer Stellung gefidhert wird““). Diefe Schraube ift von 
Holz, und ihre Richtung fo, daß fie in einiger Entfernung bon dem 
Charniere beide Schenkel unter gleihen Winkeln durdfreuzt. In der 
Mitte ihrer Länge hat fie einen Knopf zum Anfaffen, wenn man fie um⸗ 
drehen will, um den Zirkel mehr zu Öffnen oder zu ſchließen. Die beiden 
Hälften enthalten Schraubengewinde von gleiher Ganghöhe, aber daß 
Gewinde ber einen Hälfte ift ein rechtes, dad der andern ein linfee. So 
erreicht man, daß ftetd beide Schenkel zugleih, in entgegengefegter Rich— 
tung, bewegt werben, alfo die Einftellung fihnell vollbradgt wird. Die 
Schraube geht niht durch die Schenkel, fondern Liegt auf einer Seite 


*) Mittheilungen, Lief. 24 (1841), ©. 245. — Polytechn. Gentraldl. 1842, 
Bb. 1, ©. 9. 
**) Bulletin d’Encouragement, XXXIV. (1835) p. 112. — Polytechnifches 
Sournal, Bd. 57, ©. 347, 
») Werkzeugfammlung, S. 96. — Karmarfh, Mechanik, S. 132. 
Karmarfch Technologie I. 45 
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derfelben, two jeder Schenkel eine mit einem runden Zapfen eingeflcd:, 
demnad von felbft nad) Maßgabe ber veränderten Deffnung ſich drebente. 
Schraubenmutter enthält. Diefer Zirkel mit der eigenthümlichen Stel- 
fhraube wird zumeilen als Bederzirkel (vergl. S. 237) konſtruin, 
indem man deſſen Schenkel — ftatt durd ein Charnier — durch ciker 
elaftifchen Hölzgernen Bügel mit einander verbindet’), — Man bat aus 
hölzerne Bogenzirkel**), bei welchen die Feſtſtellung des Bogens durd 
einen Keil bewirkt wird, und deren Bau übrigens mit jenem der eifem:: 
Bogenzirfel (S. 236) übereinftimmt. Die Böttcher gebrauchen einen ſel⸗ 
hen doppelten (vierfpikigen) Zirkel, deffen Schenkel paarmweife cm 
ungleiche Länge haben, fo daß die beiden Deffnungen in einem beftimmten 
Verbältniffe zu einander ſtehen 9. 

Zum Ziehen fehr großer Kreife werben hölzerne Stangenzirkel (com- 
pas à verge, beam compasses), deren Spigen von Gifen und verftählt fiat, 
angeiwendet **”*). 

Hohl: und Didzirkel find vorzüglich der Drechslern nothwendig, umd 
von der ©. 238, 239 befhriebenen Bauart. Am gewöhnlichſten gebraudt mar 
einen boppelten Birkel, der auf ber einen Seite des Charniers ale Dickziriel 
(Greifzirtel), auf der andern Seite als Hoblzirkel zu gebrauden ift (maftre de 
danse, maltre & danser, inside and outside callipers)*''""), |. &. 239. 

Zum Beinen von Ellipfen gebrauden Böttcher und Tifchler den befann: 
ten Oval zirkel (compas à ovale, ovulcompasses), der aber für dieſe Zwedt 
nur von Holz gemadt wird +). 


IV. Lebren. 


Ueber diefelben gilt im Allgemeinen das, was ©. 241 u. f. ga 
iſt. Doch merden fie bei Holzarbeit verhältnißmäßig wenig gebraud, 
außer bon ben Drechölern zur genauen Ausführung gegebener Profile ar 
gedrehten Gegenfländen, 


V. Winkelmaße (vergl. S. 242) +}). 

Dergleiden find theild zum Nachmeſſen feftbeftimmter Winkel, tbeil: | 

für Winkel verfchiedener Größe eingerichtet: zu den Erfteren gebört ca: 

eigentlihe Winkelmaß, dad Gehrmaß und die Achtfante; zu den Zepter: 
das Schrägmaf. 

Das Winkelmaß, der Winkel (&querre, triangle, square 

dient zur Anzeihnung rechter Winkel und zur Prüfung derfelben an aus: 


°) en Gewerbezeitung, 1847, ©. Ti. — Polytehn. Gentralbl. 1847, 


») Zechnolog. Encyklopäbie, VIII. 592. 
») Technolog. Encytlopãdie, VIII. 571. | 
onen. Bann du menuisier, 1. 186. Zehnolog. Enchyklopaͤdit, 
*"*, Nosban, Manuel du menuisier, I. 180. 
+), Technolog. Encyklopäbie, VIII. 618. 
++) Technolog. Encytlopadie, IX. 501. 


Mintelmaße. 707 


geführten Arbeiten. In feiner gewöhnlichen Geftalt befteht e8 aus einem 
kurzen, biden (Auſchlag, Kopf, tige), und einem langen, bünnen 
Schenkel (Zunge, Blatt, lame), über beffen beide Flächen der Erftere 
borfpringt, fo daß mai ohne Mühe recht genau das Werkzeug an bie 
Kante gined Arbeitsftüdd legen kann, um auf deſſen Fläche Linien regte 
winfelig gegen die Kante zu ziehen’). Der Anfchlag ift immer von Holz, 
aber oft inmwendig mit Meffing belegt; der dünne Schenkel wird niet 
felten von Stahlblech gemacht. 

Um törperliche rechte Winkel zu prüfen, taugt natürlih auch ein Winkel: 
maß mit gleich diden Schenkeln; aber immer muß fowohl ber innere als der 
äußere Winkel des Inftrumentes vollkommen richtig fein, da Beide gebraucht 
werben. Bei fehr großen Winkelmaßen verbindet man, zu größerer Feſtigkeit, 
die beiden Schenfel (nicht eben an ben Guben) durd eine diagonale Leifte 
(echarpe); und dann ift der innere Winkel nur unter der Borausfehung zu 
gebrauchen, daß ber zu prüfende Gegenftanb nicht zu groß ift, um in die drei- 
edige Oeffnung eingebracht zu werden. Die Prüfung des MWinfelmaßes auf 
feine Richtigkeit ift eine fo einfahe und befannte geometrifche Aufgabe, daß 
beren Ausführung bier nicht zu befchreiben nöthig fein wird. — Der Schub: 
winkel (S. 243) wirb von Drechslern gebraudt. 

Das Gehrmaß (Equerre-onglet, &querre à onglet, milre 
square) bient, um den halben rechten Winkel, und folglid auch deffen 
Ergänzungswintel (1359) anzuzeihnen. Der Winfel von 45° führt in 
der Sprade der Tifchler den Namen Gehrung (onglet, mitre), und 
fommt bei Beflandtheilen, melde zu einer rechtwinkeligen Ede verbunden 
werden, regelmäßig bor. Dan ſchrägt nämlih die beiden Stüde nad 
dem Winkel bon 45° ab, fügt die fchrägen Seiten an einander, und fagt 
dann, fie feien auf die Gehrung zufammengefeßt (assemblage d’onglet). 
Man gibt dem Gehrmaße mehrerlei Geftalten. Am einfachſten gleicht ed 
einem Winfelmaße, bid auf den Umftand, daß die beiden Schenkel ftatt 
des Winkels von 909 einen Winkel von 135° mit einander bilden; wo⸗ 
durd, wenn ber Anfhlag an den geraden Rand eined Holsftüdes gelegt 
wird, nad der Kante des Blattes die Linie gezogen werden kann, welche 
unter 45° gegen ben Rand geneigt if. Oft verlängert man den Anſchlag 
über den Winkel hinaus, fo daß das Werkzeug ungefähr die Form eines 
T erhält, alfo auf der einen Seite den Winkel von 45°, auf ber andern 
den Winkel von 1359 darbiete. Manchmal wird dagegen der Anſchlag 
fo abgekürzt, daß er in der Breite gar nicht, fondern nur in ber Dide 
über da8 Blatt vorfpringt. 

Noch eine andere Form ift folgende’): Man dene fi den Anſchlag 
als eine etwas ftarfe flache Leiſte, welche mitten auf einer ihrer fchmalen 
Seiten,eine nad) der Länge hinlaufende Furche oder Nuth befikt; und in diefe 
ein binneres DBretchen eingefeßt. Wir nehmen an, das Ganze fei fo aufge 
ftellt, daß der Anfchlag vertikal if. Run werde der untere Rand bes Anfchla- 
ges und des Bretchens in einer unter 45° gegen bie SHorizontale geneigten 
Richtung abgefchnitten; dadurch bildet die fange Kante des Anfchluges mit der 
neuen Schnittkante einen Winkel von 135", und mithin das Gehrmaß. Tas 
obere Ende ded Werkzeuge wird horizontal abgerichtet, und bient fomit als 


*) Nosban, Manuel du menuisier, I. 190. 
**) Nosban, Manuel du menuisier, I. 191. 
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gewöhnliches Winkelmaß (für einſpringende rechte Winkel). Endlich verfeh 
man noch das Bretchen mit einem großen rechtwinkeligen Ausſchnitte, defien 
Spitze bis an den Anſchlag reicht, und welcher wie der innere Winkel des ge: 
wöhnlihen Winkelmaßes gebraucht wirb, um ausfpringenbe rechte Winkel an 
Arbeitsftüden zu prüfen. 

Die Achtkante ift dem Gehrmaße ganz ähnlih, und nur in den 
Winkeln davon verfhieden, welche (ftatt 459 und 135°) bier 67%,° un 
112%, find. Man gebraudht diefed Werkzeug zur Zuridtung felde 
Holftüde, melde zu einem Achtede zufammengefügt werden; denn du 
Winkel im Achtede find bekanntlich folhe von 135% wobon die Halt 
67Y,°. 

Das Schrägmaf, ber Schrägminfel, Schrägmoedel 
Stellwinfel, die Schmiege, fausse équerre, sauterelle, beri, 
einfach (angle bevil)*) und doppelt (T bevil), ift gang der Beſchrtibung 
S. 243 entſprechend. Man macht e8 für den Gebraud der Holzarbeiti: 
enttveber ganz aud Holz, oder den Anſchlag von Holz und da8 Blatt ven 
Stahlblech; felten find beite Theile von Eifen, Stahl oder Meſſing. 


VI Michtſcheit. 


Um zu erforfhen, ob die Fläche abgehobelter Breter vollkommen eken 
(degauchie) ift, ftelt man ein fehr gerades Lineal (Richtſcheit, 
straight edge) mit der Kante an vielen Stellen und nad verſchiedenen 
Richtungen darauf, wobei überall die vollfommenjte Berührung ſich zeigen 


muß. Die Tifchler bedienen fi) hierzu gemöhnlih ded fo genannter 


doppelten Rihtfheites (winding sticks), nämlid zweier bölzerre 
Zineale, jedes 3. B. 18 oder 24 Zoll lang, 1%, Zoll breit, 7, Zoll til, 
melde man — fo lange man fie nicht gebraudt — mittelft zweier Zapfen, 
die auf ber breiten Fläche de8 einen ftehen und in Löcher des andern 
paffen, zufammenftedt, damit fie nicht einzeln verlegt werden. Zu ter 
oben genannten Anwendung reicht allerdings ein einziged Lineal bin; das 
zweite aber gewährt den Tuben, daß man fi) jeden Augenblid von ber 
durchaus erforderlihen Geradheit der Kanten (durd Aneinanderlegen ter: 
felben) überzeugen kann. Diefe Vorfiht ift, des möglichen Werfen megen, 
fehr wefentlid. Das doppelte Richtfcheit dient aber aud als ein empfint: 
lihe8 Prüfungemittel um die windfchiefe Befhaffenheit einer langen Flict 
zu entdeden, in welcher Abſicht man die beiden Zineale nahe an den Enten 
der Fläche, parallel zu einander, aufftellt: beim Darüberbifiren dedien jit 
al8dann die oberen Kanten der Lineale volftändig, wern die Ebene rid- 
tig iſt. 

i En franzöfifhen Tifchler haben zu gleihem Behufe eine etwas anter 





Vorrichtung (regleis), die in Folgendem befteht **). Zwei vieredige etwas dide | 


Bretchen, jedes mit einem quabratifchen Loche in ber Mitte, find auf eine re: 


gerade vierfantige Stange geſchoben, und laffen fi) auf berfelben in geringeıc 
oder größere Entfernung von einander verfegen. Ihre unteren ſchmalen Zladen 


*) Nosban, Manuel du menuisier, I. 192. 
**, Nosban, Manuel du menuisier, I. 185. 


müffen fehr gerade abgerichtet und bei jeber Stellung, bie man ihnen lang: _ 
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der Stange gibt, genau in derſelben Ebene ſein. Wenn beim Aufſetzen des 
Werkzeuges auf bie verſchiedenen Theile einer Fläche ſich irgendwo eine un⸗ 
vollkommene Berührung bemerken läßt, ſo iſt ein Mangel in der Ebene dieſer 


Fläche. 
vu. Senkblei und Setzwage. 


Bei der Aufſtellung mancher Tiſchlerarbeiten (z. B. Billardtiſche, 
Bauarbeiten), hölzerner Maſchinen u. ſ. w. kommt es weſentlich darauf 
an, daß gewiſſe Theile eine genau horizontale oder vertikale Lage erhalten. 
Hierzu werden die beiden genannten Geräthſchaften gebraucht. — Das 
Senkblei (Koth, Senkloth, Bleiloth, plomb, fil a plomb, 
plumbline), womit man erforſcht, ob ein Gegenſtand ſenkrecht (d'aplomb) 
fteht, ift wie befannt nicht3 weiter, al eine dünne Schnur, an welder 
ein Eonifches, birnförmiges oder ähnlich geftaltetes Gewichtchen von Blei, 
Eifen oder Meffing angebradit if. Da die foldergeftalt befhmwerte Schnur 
freihängend von felbft die vertifale Richtung annimmt; fo darf man fie 
nur neben eine zu prüfende Kante halten, um deren etwa vorhandene 
Abmweihung von jener Richtung zu erkennen. Das Senkblei gebraudt 
man aud, um einen Punkt zu finden, der ſenkrecht unter einem andern, 
gegebenen liegt; und man berfieht hierzu da8 Gewichtchen unten in feinem 
Mittelpunfte mit einer Spitze. 

Um horizontale Flächen richtig zu ftellen, dient die Setzwage 
(niveau, Jevel), der man gemwöhnlidy die folgende Geftalt gibt. Ein wie 
der umgefehrte Buchſtab T (7) geftaltetes Hohftüd von 1 bis 14/4, Zoll 
Dicke und etwa 2%, Zoll Breite, an jedem feiner drei Arme, wird auf 
der untern ſchmalen Fläche genau rechtwinkelig gegen bie breite Border- 
und Hinterflähe abgerichte. Berner macht man von unten ber in der 
Bodenflähe einen Ausſchnitt von der Geftalt eines n, der fid) gerade 
unter dem ſenkrechten mittlern Theile befindet; zieht von der Mitte diefes 
Ausfchnittes eine gegen die Bodenflädye ſenkrechte Linie hinauf, bezeichnet 
beren Enden durch tiefe Striche, und hängt an dem obern Endpunkte der 
Linie den Faden eined Senkbleied an, deffen Gewicht in dem Ausſchnitte 
fpielt. Wird das Werkzeug, in der bei der Erklärung angenommenen 
auftreten Stellung, mit der unterften ſchmalen und 10 bis 12 Zoll 
langen Fläche auf eine horizontale Ebene geſetzt; fo deckt der Baden den 
Strich oberhalb des Ausfchnittes: dadurch alfo, daß dieß nidt Statt 
findet, gibt fich jede Abweichung von der horizontalen Zage des Gegen= 
ftandes zu erfennen, wenn man bie Prüfung mit der Senkwage in ber- 
fhiedenen Richtungen vomimmt. — Dean fann aud ein 2 Buß langes 
und 6 Zoll breites Bret genau rechtwinkelig zurihten, auf einer Släche 
deffelben die Breite durdy eine ganz entlang gezogene Linie Balbiren, an 
einem Ende einen halbrunden Ausfchnitt für das Senkblei maden, und 
ben Baden bed Letztern in dem enigegengefeßten Endpunfte der Linie durch 
Einklemmung in einen kurzen Sägenſchnitt befeftigen. Sekt man dad 
Bret mit ber untern ſchmalen Seite auf eine Fläche, melde magredt, 
oder hält man eine ber langen Kanten ſeitwärts gegen eine foldhe, dic 
vertifal fein foll; fo darf der Faden nit von der Linie abweichen. 
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Unter ben englifchen Tiſchlerwerkzeugen findet man auch das Winfem:i 
mit ber Setzwage vereinigt (riangle square). Es ift nämlich ein rechtwinkel 
ges Dreied von Stahlblech, neben deſſen einer Kathete der Faden eines Elar«: 
Sentbleies herabhängt. 

An manden Fällen gebraudt man zur SHorizontalftelung eine Bafe: 
mage (Röhren oder Dofen » Libelle), wodurd größere Genauigkeit ale mit a 
Setzwage erreicht werden kann, weil das Inftrument empfindlicher ifl. 2 
englifchen Winkelmaßen ift öfter auf ber innern Seite des Anſchlages rir 
Röhren » Libelle (spirit level) eingelaffen, ohne bag man jeboch dieſem Geiz 
eine fonderlich brauchbare Ausführung nahrühmen kann. 


Dritte Abtbeilung. 
Mittel zur Zertbeilung und Formung. 


l. Axt, Beil, Texel. 


Art und Beil find zivei einander fo nahe verwandte Werkzeuge, ir 
nah dem in den Bewerben eingeführten Spradgebraude eine firm: 
Unterfcheidung berfelben nad) beſtimmten Kennzeihen nit durchzufübter 
if. Im Allgemeinen kann indeffen als rihtig angenommen werden, t:i 
1) die Art zum Spalten des Holzes und zum Behauen aus dem Grober. 
dagegen das Beil vorzüglich zum Reinbehauen gebraudt wird; 2) te 
Art größer, aber an der Schneide fehmäler, und mit einem längern Ex«: 
verfehen ift, ale dad Beil; 3) die Art bon beiden Seiten der Schneide 
zugeſchärft ift, dad Beil aber nur Eine Zufhärfungsflähe (biseau) bar: 
mwodurd bei der Erftern die Schneide in die Mitte der Dide, bei ter 
Leptern an eine der Seitenflächen zu liegen fommt. Uebrigens find die 
Benennungen der Haupttheile bei beiden Werkzeugen übereinftimmen:. 
Der hohle Theil, in welchem der Stiel (Selm, manche) fledt, mir 
dad Dehr oder die Haube (oeil, douille), deffen hinterfie Flicr. 
welche gewöhnlich verſtählt ift, die Dlatte, der Naden, genannt. ! 

Die Art (cognde, coignee, hache, ar, aze)’) ift (abgeſeber 
bon ihrer Anwendung zum Holzfällen und Holzſpalten) faft ausſchließli 
zur Berfertigung der gröbften Holgarbeiten, alfo bei den Zimmerleuten 
im Gebraud, Hier kommen vor: | 

1) Die Zimmerart, Bunbart oder Bandhade(cognee)“ı 
13 Zoll lang (rechtwinkelig gegen den Stiel gemeffen), an der zweiter: 
zugeihärften Schneide 32/, bis 4 Zoll breit. Die Schneide ift gered 
linig, der Stiel 3 Fuß lang (da8 im Dehre ftedende Ende mit gerechnetn 
Sie dient zum Behauen der Holsfläden. — 

2) Die Queraxt, Imerdart (bisaigus)“), um Locher au— 





*) Technolog. Encyklopadie, I. 417. — Mittheilungen, Lief. 8 (18% 
= nn Lief. 9 (1836), ©. 139. — Polytechnifches Journal, Bd. 4. 
) — Handbuch für Baumeiſter, I. Bd. Rudolſtadt, 1821 
. 459. 
Wolfram, TI. Br. Kudolſtadt, 1824, ©. 3. 
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zuhauen ꝛc.; hammerähnlich geſtaltet, nämlich ſo, daß das Blatt ober 
Eiſen über beide Seiten des Stiels gleich weit borragt; . 21 Zoll lang, 
an jedem Ende mit einer Schneide verfehen, wovon die eine (planche, 
panne) dünn, zweiſeitig zugefhärft, 1%, Zoll breit und parallel zum 
Stiele geftellt if, die andere, viel didere, nur von außen (von der dem 
Stiele entgegengefeßten Seite ber) eine Abfchrägung hat, nur 1 Zoll mißt, 
und quer gegen den Stiel fieht. Der Stiel ift 3 Fuß lang. 


3) Die Stoßart, Stihart”), zum Auspuben der Zapfen und 
Zapfenlöder; in der Hauptform der Zimmerart ähnlich, aber 21 Zoll 
lang, an der Schneide und durdaus 2%, Zoll breit. Die Zufhärfung 
liegt nur auf einer Seite, und erftredt fi außer der zur Haube paralle= 
len Schneide noch 4%, Zoll meit längs der zwei anftoßenden Ränder 
hinauf. Ein Stiel wird hierbei nicht gebraudt; man faßt die 6 Zoll 
lange Haube unmittelbar mit der Hand, da das Werkzeug nicht geſchwun— 
gen, fondern nur ftoßend mit geringer Erhebung angemwendet wird. 


Das Beil (hache, Aatchet)’*) ift unter den Holz verarbeitenden 
Gemwerben meit allgemeiner verbreitet. Wenn ed, mie oft gefchieht, zum 
Spalten und groben Behauen Eleiner Holsftüde gebraudt wird, fo hat 
es eine ziveifeitig zugefchärfte Schneide und einen geraden Stiel. Bedient 
man ſich deffelben zum Ebnen von Flächen, fo ift die Zufhärfung ein= 
feitig, der Stiel etwas nad der abgefdhärften Seite des Blattes hinaus 
gekrümmt, bamit die Hand ihn ungehindert umfaffen kann, mährend bie 
ebene Fläche des Eifend platt das Holz berührt. Aus demfelben Grunde 
ift oft noch Überdieß die Haube fo gegen das Blatt geftellt, daß fie mit 
ber Fläche deffelben einen Fleinen Winkel macht, und alfo der Stiel (auch 
abgefehen bon feiner Krümmung) eine von der fladen Seite abweichende 
Richtung erhält. Einige Arten kommen ald rechte und linke Beile 
vor, bloß dadurd berfchieden, daß die Zufdärfung, vom Stiele aus be= 
trachtet, an ber rechten oder an der linfen Seite des Blattes liegt, wo— 
durd das Werkzeug zum Arbeiten mit der rechten oder linken Sand ge= 
eignet wird. Sehr gewöhnlich gebraudt man das Beil aud umgekehrt, 
ftatt eined Hammers, um mittelft des verftählten Nadend Nägel einzu= 
ſchlagen; zu dieſem Behufe ift oft die Fläche ded Nackens mit Pleinen 
Grübchen oder kreuzweiſen Furchen verfehen, damit fie nicht bon ben 
Tigellüpfen abgleitet. Um Nägel, die fid) beim Einfchlagen biegen, ohne 
Zange wieder audzuziehen, dient ein tiefer und ſchmaler Einfhnitt in dem 
Blatte des Beiles, oder ein Zoch, meldes in eine ſchmale Kerbe fi) der⸗ 
längert; oder man gibt aud) wohl dem Beile hinten an der Haube einen 
aus zivei etwas gebogenen Lappen beftehenden Nägelzieher. 

Die wichtigeren Arten des Beiled follen hier angegeben und nad) 
den Gemwerben, für melde fie zunächſt beflimmt find, abgetheilt werden. 
Dabei ift überall die Schneide als einfeitig zugefhärft anzunehmen, mo 
nicht da8 Gegentheil ausdrücklich bemerkt wird. 


*, Wolfram, III. 3. 
») Technolog. Encyklopädie, IE. 1. 
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a) Beile für Zimmerleute‘): Ä 
1) Das Breitbeil, Dünnbeil, Zimmerbeil, doloire 
epaule de mouton (rechtes und linkes), zum Ebnen der mittelfi da 
Zimmerart befchlagenen Släden; an der (faft geradlinigen) Schneide 1: 
Zoll breit, der Stiel 2 Fuß lany. 
2) Das Handbeil, Pleiner ald das vorige, mit gerader Schntu 
und 18 Zoll langem Stiel; zum Behauen Heiner Hölzer, die mann 
einer Hand halten kann, zum Einſchlagen der Nägel zc. 
b) Für Wagner (Stellmader): 

1) Das Richtbeil, Rundbeil, die Rundhacke, mit 123Öllige. 
ftark bogenförmiger Schneide, und 18 Zoll langem Stiel. 

2) Die Stodhade, das Stodbeil, ein Feines Beil mit ma.: 
gefrümmter Schneide. 

3) Die Spikhade, groß und dünn; die Schneide nach dem Eiir.: 
zu in Biertellreisform gerundet, in der entgegengefegten Richtung gercde 
und zu einer langen Spike auslaufend. 

4) Da8 Belgenbeil, bon beiden Seiten zugefhärft, an :: 
Schneide 6 bid 7 Zoll breit, der Stiel 15 Zoll lang. 

c) Für Böttder‘*): 

1) Das Breitbeil, Zenfbeil, die Breithbade, Binder- 
barte (doloire, broad aze), 11 Zoll (in der Richtung der Schneitt! 
lang, 5 Zoll breit, dünn im Blatte; bogenförmig, der Stiel 11, Eis ? 
Fuß lang. 

2) Das Segerz (in Ungarn und Oeſterreich gebräudlid), ru 
ftärfer gefrümmter, 8 bis 10 Zoll langer Schneide, und in der dem Ei. 
entgegengefegten Richtung fpit auslaufend. Diefed und da8 vorige dien 
zum Behauen der Faßſtäbe und zu ähnlichen Arbeiten. 

3) Das Hanbdbeil (hafchel) nah englifher Art, mit 7 cd 
langer, wenig bogenförmiger Schneide und 16 Zoll langem Stiele; ir 
kleineren Arbeiten. 

4) Das deutſche Handbeil; in ber Nähe der Schneide 6 3: 
breit (parallel mit dem Stiele gemeffen), der Stiel 15 Zoll lang. Tr 
Schneide bildet nah der Stielfeite hin einen ftarten Bogen, mie n: 
Viertelkreis, läuft aber weiterhin ziemlidy gerade bi an da8 tem Eck: 
entgegengefeßte Ende, wo das Blatt rehtwinkelig gegen den Stiel abs» 
ſchnitten ift. F 

5) Die Kliebbade, zmeifeitig zugefhärft, 6 Zoll an der Schntid: 
breit, mit 1%, Buß langem Stiele; zum Spalten Pleiner Holzſtücke. 

6) Die Spikhade, ähnlih dem gleichnamigen Werkzeuge da 
Magner, aber Heiner. 

7) Da8 Bindmeffer (cochoire), vielmehr eine Art Hadmen- 
als ein eigentliches Beil, aber gleich einem folhen einfeitig zugefchärft. 

d) Für Tiſchler: 

1) Da8 Schreinerbeil, Tiſchlerbeil, mit dem Handbeilt du 

deutfchen Böttcher (f. oben, c, 4) übereinſtimmend. 


*), Wolfram, Handbuch für Baumeifter, I. 460, HIT. 3. 
**) Zechnolog. Encyklopädie, VIII. 563, 614, 622. 
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2) Das Handbeil, die Tiſchlerhacke (hache A poing, hache- 
reau, hacheron, hachon, hachette), von Einer Seite, auch von beiden 
Seiten zugeſchärft, mit 6 bis 7 zölliger, wenig gekrümmter Schneide und 
16 Zoll langem Stiele. Die Drechsler bedienen ſich dieſes Werkzeuges 
ebenfalls. 

ee und Aerte müffen gut verftählt, gehärtet und bis zur violetten ober 
blauen Farbe angelaffen fein. Bei den zmeifeitig angefchliffenen ift der Stahl 
in die Mitte des Eiſens eingefchweißt; bei ben nur von Einer Seite gefchärf: 
ten liegt er als eine bünne Platte (table) außen auf jener Fläche, welche nicht 
abgefhärft if. Die Befefligung des Stiels verdient Aufmerkfamkeit. Am 
beften ift es, wenn das Oehr nach der Seite hin, wo der Stiel nicht heraus—⸗ 
tritt, fi) etwas erweitert. Man treibt das gehörig paflend gemachte, zapfen⸗ 
artig abgefegte Ende des Stiels mit Gewalt ein, fpaltet daffelbe auf, füllt den 
Spalt mit einem hinein gefchlagenen Keile von hartem Holze, fchneibet den 
hervorragenden Theil bes Stieles und des Keil etwa 1 Linie weit vor dem 
Oehre ab, und ftaudt ihn durch Hammerfchläge fo zufammen, baß er mit dem 
Eifen eben wird. Die Stiele werden aus Eſchen- oder Weißbuchenholz ge» 
madt; krumme arbeitet man am beiten aus Prummgewacfenem Holzes fonft 
biegt man fie naß am Feuer; am wenigften günftig für die Dauerhaftigkeit ift 
Ei Krümmung aus geradem Holze dur Behauen und Bufchneidben zu 
bilden. 

Unter dem Ramen Terel, Dechſel, Deichſel, Deiffel, Haug, 
Krummhaue (assette, essette, asseau, hachette, erminette, her- 
minette, adse, addice, howel)’) gebrauchen mehrere Holzarbeiter ein 
beilartiged Werkzeug, um konkabe Flächen (wie die innere Seite der Faß— 
dauben, der Radfelgen, Wafferrinnen 2c.) zu behauen, wie aud um auf 
ebenen Flächen zu arbeiten, welche wegen ihrer horizontalen Zage die be— 
queme Anwendung des Beild nicht geftatten. Das Eigenthümliche des 
Tereld befteht darin, daß das Blatt nicht annähernd in Einer Ebene mit 
dem Stiele liegt, fondern quer gegen bdenfelben geftelt if. Die Zuſchär— 
fung der Schneide liegt auf der unteren (dem Stiele zugewendeten) Seite. 
Vebrigend unterfcheidet man gerade und frumme Zerel: bei Erfteren 
ift das Blatt lad, und nur etwas gegen den Stiel hinabgebogen, die 
Schneide gerade, oder faft fo; bei den Letzteren ift es nicht nur ftärfer 
nad dem Stiele zu gekrümmt, fondern auch der Breite nach gemölbt (fo 
daß die hohle Seite unten bin fteht), und die Schneide noch liberdieß 
dergeftalt bogenförmig, daß die Endpunfte, mit der Mitte verglichen, zu⸗ 
rüdgezogen erſcheinen. Oft erftredt fich über die Haube hinaus eine Ber- 
längerung bes Blattes, mweldye die Geftalt eines Hammers mit flacher vier- 
ediger Bahn hat, und als folder gebraudt wird. — Der gerade Terel 
ber beutfhen Böttcher hat gewöhnlid eine 27/, Zoll breite Schneide, 
einen 12 Zoll langen Stiel, und den erwähnten Hammer. Unter ben 
englifhen Böttcher = Werkzeugen befinden ſich folgende Arten von Texeln: 
1) Serader Terel, Krummbaue (dbarrel howel), Schneide 2%, Zoll, 
Stiel 13 Zoll; 2) Krummer Texel, Mollenhaue (butt howel), 
Schneide 5 Zoll, Stiel 14 Zoll; 3) Geraber Terel mit Hammer 


*) Technolog. Encyklopädie, VII. 571. — Wolfram, Hanbbud für Bau: 
meifter, I. 3. — Mittheilungen, Lief. 16 (1838), ©. 183. — Poly: 
techn. Centralbl. 1839, Bd. 1, S. 295; Jahrg. 1847, ©. 1123. 
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(notching adse), Schneide 2%, Zoll, Stiel 14 300; 4) Krummer Tre 
mit Hammer (rounding adse), Schneide 4 Zoll, Stiel 16 Zoll. Tr 
Belgenterel bei den Wagnern ift ein gerader, an der Schneide 4 Zel 
breiter, mit 14 Zoll langem Stiel. — Die Zimmerleute gebrauchen. 
außer den gewöhnlichen geraden und frummen Xereln, einen Gerinne- 
Terel, deffen Schneide 3%, Zoll mißt und die Geftalt der Figur | 
bat, wenn man ſich die beiden Winkel abgerundet vorftelt; der Stiel it 
20 300 lang. 


U. Sägen (scie, saw) *). 


Die Beihaffenheit und Wirkungsart der Sägen ift im Allgemeine 
befannt genug. Mehrere hierauf bezüglihe Punkte bedürfen aber eine 
nähern Erörterung. Dad Material des Sägblattes (lame de scie, 
blade, saw blade, web) ift in ber Segel Stahl, und daffelbe muß nat 
dem Härten blau oder violet angelaffen werden, um — unbeſchadet te 
erforderlihen Härtegrades — die Spröbigkeit, welche das Ausbredhen ia 
Zähne herbeiführen würde, zu verlieren. Mus Eifen macht man nur (zu⸗ 
weilen) die ganz großen Sägen, welche zum Zerfchneiden der Baumftämn: 
angewendet werden; foldhe Blätter müffen aber durch kaltes Hämmern I: 
bart, fteif und elaſtiſch als möglich gemacht werden. 

Die Zähne der Sägen find an Geftalt und Größe fehr verjcieter. 
Am gemöhnlihften ift die Form jene eines ungleichſeitigen Dreiecks, deſſen 
Grundlinie in den Sägenrand fällt, und von deffen freiliegenden Seiten 
bie kürzere beinahe oder völlig rechtwinkelig auf jenem Rande fiebt, ſe 
daß die Zahnfpigen fämmtlid nad Einer Richtung hin, der Säge entlang, 
geneigt find (Aand-saw teeth). Indem bei der Bewegung der Eiy 
die Zähne mit einer angemefjenen Kraft gegen daB Holz gebrüdt merten, 
zerreißen diefelben den ihnen im Wege ftehenden Theil der Faſern, un: 
berivandeln ihn in gröbere oder feinere Späne, je nah der Dide des 
Dlatted und der Größe der Zähne. Diefe Wirkung kann aber in einen 
gehörigen Grade nur dann eintreten, wenn die fleile oder furze Seite der 
Zähne fi) voranftehend gegen den noch unzerfehnittenen Theil des Holzes bın- 
bewegt; bei der Bewegung in entgegengefeßter Richtung wird daber aud fria 
Drud angewendet, und die Säge geht leer, d. h. ohne zu ſchneiden. We 
man dieß vermeiden und in beiden Berwegungs=- Richtungen ſchntidende 
Wirkung erlangen will, müffen die Zähne eine ſymmetriſche Geftalt haben 
was auf einem ber folgenden drei Wege bemerkftelligt wird: a) Der Zum 
ift gleichfeitig dreiedig, die eine Seite in den Sägenrand fallend, vı 
anderen. beiden gleihmäßig aber entgegengefeßt zu demſelben gemeint 
(cross-cutling teeth). b) Der Zahn ift ein gleichſchenkeliges Dreicd, 
deffen im Sägenrande liegende Grundlinie zwei Drittel von einer tır 
beiden gleihen Seiten beträgt, während zwifhen je zwei auf einantır 
folgenden Zähnen ein Heiner Zwifhenraum auf dem Sägenrande ler 
gelaffen iftz foldhe Zähne (peg-teeih, fleam teeth) ſchneiden — wegta 
ihrer fhärferen Spigen und der fteilern Stellung ihrer Kanten — bei: 


m 


) Technolog. Encyklopädie, XII. 92. — Holtzapffel, I. 682. 
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ils die vorhergehenden. c) Die Zähne find ungleichſeitig dreieckig (wie 
‚ven beſchrieben), ſtehen aber paarweiſe mit der langen oder ſchrägen 
Seite gegen einander gekehrt, fo daß jedes Paar ungefähr die Geftalt des 
Bubftab3 M darbietet, und zwifhen je zwei Zähnepaaren ein Stüdden 
»es Sägenrandes unbefegt bleibt, wonach fich Hier eine vieredige Berties 
ung erzeugt (M=3ähne, M-teeth); unter diefer Anordnung ſchneidet 
vie halbe Anzahl der Zähne beim Hingange, die andere halbe Anzahl im 
Nüdgange. — Der Winkel an den Zahnfpigen beträgt bei verſchiedenen 
Formen der Zähne von 40 bid 60 Grad. 

Die Größe der Zähne wird durch mehrere Umftände bedingt. Je 
veicher da8 Holz ift, deſto gröbere Zähne kann man gebraudenz denn da 
eder Zahn nad) Art eines Fleinen Meißels wirkt, und die Geſammtwir⸗ 
ung der Säge mährend einer beftimmten Zeit (3. B. während eined 
Zuges) fih auf fo viele Zähne vertheilt, ald im Ddiefer Zeit mit dem 
dolze in Berührung fommen; da ferner eine einzelne ſolche meißelartige 
Spiße, während fie einen beftimmten Raum im Holze durchläuft, deſto 
iefer eindringen kann, je weicher da8 Material ift: fo ergibt fich leicht, 
aß bei weihen Holze eine geringere Anzahl von Zähnen, auf gleider . 
%inge des Sägenrandes, binreiht. Hierzu kommt noch, daß mit dem 
Abſtande der Zahnfpigen von einander aud die Länge oder Tiefe der 
Zühne in einem gewiffen natürlichen Berhältniffe ſteht; und indem bei 
veihen Holze die Säge Überhaupt während der Durchlaufung eined ges 
viffen Raumes tiefer eindringen fann, muß aud) — um die größte Wirs 
ung zu erreihen. — der Zahn größer fein, damit jenes tiefere Eindringen 
nöglih wird. Die Räume zwiſchen den Zähnen müffen den nöthigen 
Daß zum Aufenthalt der Späne darbieten, bis Letztere beim Austritt 
ser Zähne aus dem Holze von der Säge abfallen können. Hierbei ift zu 
yrüdfidhtigen, daß die Sägefpäne ein viel größeree Volumen haben, als 
sa8 Holz, dur deffen Zerfleinerung fie entflanden find; moraus bon 
elbft folgt, daß die Tiefe der Zähne beträchtlich größer fein muß, als die 
Tiefe des Schnitte, melden ein Zahn bei feiner einmaligen Bewegung 
uch da8 Holz erzeugt; oder daß immer nur der Eleinfte Theil des Zahnes 
um Schnitte fommen barf, wenn nicht der Widerftand durch Zufammen= 
reffung der Späne in hohem Grade vermehrt werden fol. Ob eine 
Züge diefer Bedingung genügt, erkennt man leiht aus bein Anfehen der 
Späne. Diefe müffen nämlih loder fein und ſich leiht von der Säge 
öfen; menn fie im Gegentheile zufammenklebend und anhängend erfcheis 
ıen, fo find die Zähne zu fein, oder es ift der. auf die Säge angemwendete 
Drud zu ftarl. Um den Kaum für die Späne zu vergrößern, feßt man 
\fter8 die Zähne in einige Entfernung bon einander, fo daß zwiſchen je 
weien bderfelben ein Theil des Sägenrandes, eben fo breit ald der Zahn, 
rei bleibt (skip teeth); oder vertieft den Ausſchnitt zmifchen je zwei be= 
iachbarten ungleichfeitigen Zähnen durd) Hinzufügung einer bogenförmigen 
Schweifung (gullet), welche einen Theil von der geneigten oder langen 
Seite des einen Zahnd mwegnimmt. Durch dieſes letztere Mittel entftehen 
sie fogenannten Wolfszähne (gullet-teeth, briar-teeth), welche man 
ıamentlih an faft allen größeren englifhen Sägen findet. 

Da ein Sügblatt weder fo regelmäßig gearbeitet fein, noch fo regel- 
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mäßig bewegt werden Pann, daß nit dad Anftreifen beffelben an te 
Schnittwände zu fürdten wäre; überdieß auch die Späne zur Seite te 
Blattes heraudtreten und fi) einklemmen; durch beide Urfachen aber cn 
Vermehrung des Wiberftandes eintritt: jo ift wefentlih, daß die Eix 
im Schnitte einen gewiffen Spielraum Habe; mit anderen Worten, deß 
die Breite des Schnitted größer als die Dide des Sägblattes feii. Ti 
wird erreiht durh daa Schränken oder Ausſetzen der Zähne (con 
tourner, donner la voie, setting), welches barin befteht, daß in ir 
Reihe der Zähne abwechſelnd einer nad diefer, einer nady jener Seite br 
etiva8 audgebogen wird; wonad die Zahnfpigen in der That zwei unten 
ſich und mit der dazmwifchen liegenden Ebene des Blattes parallele Rab: 
bilden. Dan bedient ſich hierzu manchmal eines Hammers mit fcdhmalr 
Finne (indem man die Säge auf einen kleinen Amboß mit ſchmaler :: 
lindriſch gerundeter Bahn legt), odereiner eigenen Zange (saw-set piyeri: 
gemöhnlidy aber de8 Schränfeifene (fer & contourner, saw-seı 
einer gehärteten ftählernen, mit einem Griffe verfehenen Klinge, in kerr. 
Rand fhmale (der Dicke der Sägblätter angemefjene) Einſchnitte gemat! 
find. Man faßt einen Zahn nad) dem andern mit dem paffenden Ein- 
fehnitte, und gibt ihm die Biegung durch eine Peine Bewegung des Wert— 
zeuge. Sollte die Schränfung (der Schranf, set) ungleich oder ir 
ſtark auögefallen fein, jo kann man dem Behler abhelfen, indem man dae 
Blatt zwifhen gehärteten ftählernen Baden durdzieht”), oder es audnı 
zwiſchen zwei glatte eiferne Schienen legt, und auf Xeßtere mit ter 
Hammer Tlopft. Beine Sägen werden im Allgemeinen weniger gefchränf: 
al8 grobe, weil fie, zu zarteren Arbeiten beflimmt, einen feinen Son: 
maden müffen. Ganz unterbleiben muß das Schränken bei einigen Artıa 
bon Sägen, die fehr did find; bei diefen ift e8 dagegen nothwendig, tea 
Rüden dünner als die Zahnfeite zu mahen, um Spielraum in ter 
Schnitte zu gewinnen. 

Bor dem Schränken tverden die Zähne mit einer dreiedigen Feir 
oder einer Sägefeile (S. 291) gefhärft (limer, affüter, affütage. 
sharpening), wobei man das Sägblatt, die Zähne nad oben gekehrt, in 
eine Art hölzernen Schraubftod8 (horse, sawing horse) einfpannt, ur‘ 
die Beile nicht gerade quer über, fondern etwas ſchräg führt, fo Daß jete 
Zahn an feinen beiden Rändern von innen heraus zugefhärft wird. Us 
diefen Zweck zu erreichen, Tegt man zuerft die Seile nah Einer Richtun: | 
fhief an, überfpringt aber jeden zweiten Einfehnitt; fpannt dann die S:: 
um (jo daß die Enden des Blattes ihre Stellen wechfeln), führt die Fri. 
in der vorigen Richtung, bearbeitet aber jegt nur die borher nicht gefeil: 
ten Einſchnitte. Nachdem man hierauf mit einer über die Zahnreibe bir- 
geführten breiten flachen Weile die Spigen abgeglihen hat — topping — 
(meil einige länger als die übrigen ausgefallen fein können), feilt ma 
endlich jene Zähne, melde dadurch abgeflumpft und daher jekt zu fedi 
find, abermals mit der Sägefeile nad. Begreiflid muß das Schärfe 
und Schränken nit nur bei neuen Sägen, fondern auch fpäter fo ı* 


.-.- — 


) Polytehnifhe Mittheilungen, I. 122. 
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Jorgenommen werben, als die Zähne durdy den Gebrauch fi abgenugt 
yaben und ftumpf geworden find. 

Die angegebene Schrägführung ber Feile beim Schärfen ift in Betreff 
ider Sägblätter höchſt wefentlich, weil ohne fie die Zahnſpitzen breit, die Zahn» 
'anten ftumpf ausfallen; bei ben dünnften Sägen Bann fchon eher ohne merk: 
ihen Nachtheil die Feile rechtwinkelig gegen das Blatt aufgelegt werden. 
Die größten Sägen werben bin und wieder mittelft einer Pleinen medanifchen 
Borrichtung geſchärft, deren Haupttheil eine raſch um ihre Achſe laufende Fräſe 
S. 294) iſt. — Dem Schränkeiſen kann eine Einrichtung gegeben werden, 
urch welche die gleichmäßige Ausſezung aller Zähne geſichert wird *); für große 
Zägen gibt e8 andere Apparate zum Schränfen, welche durch Drud einer 
Schraube wirken. 

Die Sägen unterfcheiden fi, ihrer Hauptform nad), zunächſt in ges 
abe Sägen und freiöförmige oder Zirfelfägen. Erftere wirken durch hin— 
ınd bergehende Bewegung, mobei die Zähne meift jo befchaffen find, daß 
te im Rückgange nit fchneiden (S. 714); Letztere durch ununterbrodhene 
Drehung, alfo jedenfalls fort und fort fehneidend. Nur gerade Sägen 
Önnen ihre Bewegung unmittelbar durch Menſchenhand erhalten; bie 
jirfelfägen erfordern eine fo fchnelle Umdrehung, daß diefelbe ohne eine, 
venngleich einfache, Mafchinerie nicht hervorgebracht werden kann. 


A. Gerade Sägen. — Man ann fie, nad) einer weſentlichen 
Figenthümlichkeit, abtheilen in Spannfägen (span saws, frame saws), 
velhe in einer rahmenartigen Faſſung (Geftell, Sägengeftell, 
nonture, chässis, frame) mit ihren Enden befeftigt find, und mehr 
‚der meniger angefpannt werden könnenz und in Sägen ohne Spannung. 
!ehtere müffen die zum Gebraude unerläßlihe Steifheit entweder durch 
ine anſehnliche Breite, oder bei geringer Breite durch verhältnißmäßig 
roße Dide des Blattes, oder endlih dadurch erhalten, daß man ihren 
Rüden (die der Zahnreihe gegenüber ftehende Kante) in Holz oder Metall 
infaßt, wodurch aber die Tiefe des zu machenden Schnitts beſchränkt 
vird. 

Die größten unter allen mit der Hand zu bewegenden Sägen find 
ene, deren fi die Zimmerleute zur Zertheilung der Baumftämme und 
um Zuſchneiden des Zimmerholges aus dem Groben bedienen. Diefe 
(rbeiter gebrauchen: 

1) Die Schrotfäge, Bretfäge, Dielenfäge, Spaltfäge 
scie du scieur de long, passe-partout, long saw, pit saw, whip 
ao), zum Zerſchneiden des Holzes in der Richtung feiner Länge (nad) 
em Laufe der Bafern). Das Blatt ift an der Schneide und am Nüden 
‚erablinig, aber meift an einem Ende etwas ſchmäler ald am andern. 
Die Zähne find dreiedige oder Wolfs- Zähne, und mit den Spiken nad) 
em fchmalen Ende bed Blattes hingeneigt. An jedem Enbe befindet fi 
ine Angel, melde in einem hölzernen Querhefte (ohne ein Geftell) befe— 
tigt wird. Die Säge wird fenkrecht geführt, wie es (S. 677) erklärt 
surde; dabei ift das breite Ende (deffen Angel eine beträchtliche Länge 
at) oben, und die Zähne ſchneiden folglid nur beim Niedergange. 


*) Jahrbücher XIV. 300. 
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Am gewöhnlichften ift das Blatt 51, Fuß oder 6 Fuß fang; im erfim 
Zale unten 4 Boll, oben 6%,, Zoll, im zweiten Falle unten 2'/, 3ol, chkr 
7Y, Zoll breit. Die Die beträgt 1 Linie bis 0.1 30. Die Zähne fut m 
beutfchen Schrotfägen nicht felten fo grob, baß fie bis zu 71, bannov. Zinie 
in der Länge oder Tiefe, 17 Linien in ber Breite (in der Richtung des Sägtt 
randes) meflen, wonach nur 8',, Zähne auf 1 bannov. Fuß Länge ſteben 
Englifhe Schrotfägen find 6 bis 8 Fuß lang, unten 31,, bi 5, oben 9 kt 
12 Zoll breit, 0.07 bis 0.11 300 did, auf 1 Fuß Länge mit 12 bis 19 34 
nen (jederzeit Wolfszähnen) verfehen. | 

2) Die Querfäge (cross-cut saw), zum Querabfchneiten N: 
Holzes, wobei fie horizontal (die Zahnreihe nad unten kehrend) gefütz 
wird. Dem gemäß ftehen die Angeln zur Befeftigung ber hölzernen Grif 
(und alfo Zettere felbft) in der Ebene des Blattes, aber redhtmwinfi.: 
gegen daffelbe, von der Schneide abgewendet. Bon der Schrotfäge unt::- 
fcheidet fi) die (deutſche) Querſäge ferner wefentlid dadurd, daß fie cum 
Baud hat, d. h. die Zahnreihe einen Bogen bildet, wonach das #i:r 
in ber Mitte breiter ifl, ald an den Enden, da der Rüden in geräte 
Linie läuft. 

Man hat fie gewöhnlich in drei Größen: 41, Zuß, 5 Fuß und 5%, eder 
5%, Fuß lang. Die Breite beträgt bei den Pleinften in der Mitte 5 Joll, u 
ben Enden 3%, Bull; bei der zweiten Gattung 6 Zoll und 44,, Zoll; bei ke 
britten 7 Boll und 51/, ol. Zumeilen ift aber der Bauch noch flärfer, un 
auch ber Rüden entiprechend hohl gekrümmt; bagegen fommen anderwör: 
folde mit gerader Zahnreihe vor, welche 3. B. bei 51, bi8 6 Fuß Län 
burchgehends die gleiche Breite von 7 bis 8 Zoll haben. Die englifchen Sur: 
fägen, ebenfall mit gerader Bahnreihe, unterfcheiden ſich dadurch, daß fie m: 
bie Schrotfäge von dem einen Ende nach bem andern fchmäler zulaufen: mx= 
bat fie 4 bis 10 Fuß lang, am breiten Enbe 6 bis 12, am fhmalen 3 Eis 
Boll breit, 0.07 bis 0.11 Zoll did, mit 12 bis 16 Zähnen auf je 1 Zuß Linz. 
Der Regel nad) ift die Verzahnung der Querfägen überhaupt dazu eingericht 
fowohl beim Hinziehen als beim Herziehen zu fchneiden. Am gemöhnlitärs 
erreiht man bieß durch fo genannte M. Zähne (S. 715), welche 3.38. 7 Linie 
fang und fo breit find, daß ein zufammenftehendes Paar 10 Linien mix. 
während ber leere Raum ziwifchen je zwei Bäbnepaaren ebenfalls 10 Linier 
beträgt: 7 ſolche Paare nehmen alfo faft 1 Fuß der Sägenlänge ein; ofı it 
inbeffen bie Bahnung feiner, bis zu 12 Paar auf 1 Fuß. Manchmal werte: 
gleichfeitig » dreiedige oder ſpitzigere gleichichenkelige (im letztern alle ein wen; 
von einander abftehende) Zähne angewendet, vergl. ©. 714, a, b. Wolfszäbe: 
— mit melden die Säge nur in Einer Zugridtung ſchneidet -— finden fi ı: 
weilen an englifhen Querfägen. 

Die Bauchſäge (Aug-, Wald⸗- oder Bauernfäge), 4%, bis 5 Zei 
lang mit geradem Rüden, fehr ſtark bogenförmiger Zahnreihe (fo daß tx 
Breite mitten 8 bi8 10 Bol, an den Enden nur 3 bis 31,, Zoll beträgt), ur 
einer der vorerwähnten drei Verzahnungen zum Schneiden in- beiden Zugno 
tungen, wird meift nur beim Källen der Bäume gebraucht. — 2 

Die verfhiedenartigften Sägen fommen in den Zifchler - Werftättr. 
bor*). Die meiften berfelben (bei den deutfhen und frangöfifhen Tije 
lern) find Spannfägen, und unterſcheiden ſich von einander größtentba:: 
weniger dur die Bauart des Geftelld, als durd die Größe, mit weldır: 
Veinheit der Zähne im Berhältniffe fteht. Die einzelnen Arten find folgend: 


) Werkzeugſammlung, &. 192. 
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a) Spannfägen. 

1) Die Klobfäge, Surnürfäge (scie ärefendre, frame sa, 
seneer saw), die größte von allenz zum Zerfchneiden großer Klöße und 
sider Bohlen in der Längenrihtung beftimmt, mithin zur Darftellung 
yon Bretern, Burnüren ꝛc. Das Blatt ift 4 bis 5 Buß lang, 4 bie 5 
Zoll breit, fehr dilnn (so bid 1/4, Zoll), und mit gewöhnlichen ungleid)= 
titigedreiedigen oder mit Wolfs-Zihnen verfehen, 24 bis 48 auf 1 Fuß 
Zängez; die Länge oder Tiefe des Zahns beträgt biernad) Y, bis nahe 
ın %, Zoll. Das Geftell bildet ein vierfeitiger ftarker hölzerner Rahmen 
son nahe 2 Buß äußerer Breite, in deffen Mitte das Sägblatt fo aus 
jefpannt ift, daß deffen Flächen den Langhölzern zugetwendet find. Es 
vird in ſenkrechter Richtung, feltener horizontal, von zwei Arbeitern ges 
ührt (mobei die etwas Über die Langhölzer hinausreihenden Querhölzer 
la Griffe dienen), und die Säge fchneidet beim Niedergehen. In der 
Mitte jede Querholzes ſteckt auf demfelben ein eiferner Kloben (bofte) 
u Form eines breiten, länglih vieredigen Ringes, der aufgefpalten ift, 
ım ein Ende des Sägblattes aufjunehmen, welches innerhalb des Klo— 
end auf zwei runden eifernen (durdy Löcher des Blattes gehenden Bolzen 
yängt. Einer der Kloben enthält eine Schraube, welche von außen gegen 
‚a8 Querholz drüdt, und fo ſcharf angezogen wird, daß die Säge ihre 
yehörige Spannung befommt. 

Einen Keil ftatt der Schraube anzubringen, ift einfacher und wohlfeiler, 
ıber weniger zweckmäßig binfichtlich der Dauerhaftigkeit, der Genauigkeit und 
ver Bequemlichkeit beim Gebrauch. Auch noch andere Berfchiedenheiten kom⸗ 
Ir — ſowohl rüdfihtlid der Spannvorridtung als ber Befeſtigungsart des 
Blatte8 — vor. 


2) Die Derterfäge (scie A debiter), zum Zufchneiden der Ar— 
yeitöbeftandtheile; mit 323 bis 35 Zoll langem, 2 bis 2%, Zoll breitem, 
öchftend 0.5 Linie didem Blatte, welches 5 bis 6 ungleichfeitigedreidige 
Zähne auf 1 Zoll Länge enthält. Das Geftell beiteht aus einem Stocke 
Steg) von der Zänge ded Sägblattes, welcher zu demfelben parallel ift, 
ınd in gabelartigen Ausſchnitten feiner beiden Enden zwei Fürzere Quer= 
»ölzer (Arne) aufnimmt, welde unbefeftigt darin liegen, und alfo einer 
Scrägftellung fähig find, wenn fie an einer Seite gegen einander gezo= 
jen werden. Dieß gefchieht in der That beim Spannen der Säge. Das 
Blatt ift nämlid an einer Seite der Arme angebradt, indem daffelbe an 
edem Ende ein rundes Loch befißt, und mitteljt eined bier durchgeſteckten 
Teinen Bolzens zwifchen zwei plattenföürmigen Baden (chaperons, bri- 
juets, pannefons, couplets) eingehängt if. Die Baden felbft endigen 
n eine Angel, melde in einem runden hölzernen Zapfen befeftigt wird ; 
ind Lebterer geht durch ein Zoch in dem Arme, außerhalb deffen er einen 
Tnopf (poignee) bildet. Bei diefer Art ber Befeftigung müffen die An— 
jeln, welche an den Fäufliden Sägblättern fi befinden, abgenommen 
verden. Läßt man diefe daran fiken, und bernietet fie ohne Baden in 
inem Spalte der erwähnten hölzernen Zapfen; fo ift die Vorrichtung 
infaher, aber das Blatt fpannt fidy leicht ſchief, und ſchneidet dann 
chlecht. Die dem GSägblatte entgegengefeßten Enten der Arme find 
uch eine mehrfache Schnur mit einander verbunden, welche mittelft eined 
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Knebels (garrot) zuſammengedreht wird, um das Blatt zu ſpanne 
Das Ende ded Knebels Ichnt fih dann feitwärts gegen den Steg, ci. 
ftügt fi) in einer Vertiefung deffelben. 

Um die richtige Spannung völlig genau zu erhalten, ift es zivedmäs:: 
bie Angel bes einen der Badenpaare, zwiſchen welden die Säge hängt, mi 
einer Schraube, und den dazu gehörigen Anopf mit der Schraubenmutter & 
verfeben; weil bierbuch auch Pleinere Abftufungen der Epannung errat: 
werben können, als eine halbe oder ganze Drebung bes Knebels gewäbn 
Wenn man die Säge nicht gebraucht, muß die Schnur abgefpannt werte 
bamit nicht bei zufälliger Verkürzung derſelben durch Feuchtigkeit das Get: 
bricht oder fi) verzieht. — Die Befeftigung ber Säge an brebbaren Zarfı 
gewährt ben Bortheil, bie Fläche de Blattes rechtwintelig oder fchief aczı 
die Ebene des Geſtells richten zu können, was bei tiefen Schnitten (4. 2. 
nad ber Länge größerer Holztheile) wejentlid ift, indem fonft das Geſtell io 
weiten Eindringen der Säge binderlicy wird. 

3) Die Schließfäge (scie & tenon), der vorigen an Gefe 
völlig gleich, nur Heiner, meil fie zu Arbeiten von geringerem Umfar. 
gebraudt wird. Dad Blatt ift 26 bis 29 Zoll lang, 1%, bis 2 &- 
breit, und hat 6 bis 7 Zähne auf 1 Zoll. — Pie kleine Scdlirt 
fäge ift 21 bis 23 ZcH lang, 1% bis 1%, Zell breit, mit 7 bis» 
Zähnen auf 1 Zoll Länge. 

Die Schließ- und Derterfägen find fo dünn und fo wenig gefchränft, t:t 
der mit benfelben gemadte Schnitt nicht über 1, bis !/. ZoU breit ausf:-.: 

4) Tie Schweiffüge (scie à tourner, scie à chantourne:. 
scie à Echancrer, scie à @vider, feuillet, turning saw, sweep sar. 
bow-saw), den borigen glei, nur mit einem viel ſchmälern Blatte, re. 
fie zu Erummlinigen Schnitten (zum Ausfägen von Schweifungen vr. 
gebraucht wird, wobei ein breites Blatt fidy einflemmen würde. Zimt 
der Schnur und bed Knebels bringt man zumeilen ein Eifenfläbchen an, rt 
ches beide Arme des Geftelld verbindet, und außerhalb des einen mit cz: 
Schraubenmutter verfehen ift. Oft hängt man das Blatt an einem End 
in einen Hafen, damit e8 leicht losgemacht, durd ein bergebohrtes Y\.: 
geftedt und wieder befeftigt werben fann, wenn man Ausſchnitte zu m: 
hen bat, die an feiner Stelle nah dem Rande des Holzes bin c” 
find (Aushängfäge)‘). Die Länge der Schmeiffägen beträgt 6 £ 
22 Zoll, die Breite nur 2Y/,, bis %, Zoll, die Dide Yo bis ?,,, 3. 
die Anzahl der Zähne 8 bis 20 auf 1 Zoll. | 

5) Die Abfepfäge (scie a arraser, tenon saw), 15 Zell Ir 
4 Linien breit, mit 10 Zähnen auf 1 Zoll Länge, alfo von einer Schr: ' 
fäge mittlerer Größe nicht verfchieden, dient unter Andern zum Einitr 
ben quer in da8 Holz, bei Bildung von Zapfen u. dgl. Bas Wr 
ift wie bei den borigen. | 

6) Die Handfäge (scie & main), 8 bis 9 Zoll lang, °ı 
bi8 3 Linien breit, 8 bi8 10 Zähne auf 1 Zoll; zu allerlei Au: 
Arbeit, 3. B. Modellen u. dgl. Das Geftell ift wie bei den :.® 
hergehenden befhaffen; doch gefhieht e8 auch nidt felten, daß = 
folde Sägen, gleih den Metallfägen (S. 260), in einen ec 
Bogen fpannt (Bogenfäge). — Die unter Air. 4, 5, 6 angeütr 











— | — — 


) Polytehnifhe Mittheilungen, 11. 116, 118. 
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Sägen find fo wenig geſchränkt, fo daß fie einen Schnitt von nicht 
mehr als 14, bis %,, Zoll Breite berborbringen. 

T) Die Laubſäge (scie à contourner, scie d’horloger, pier- 
cing saw, inlaying saw, buhl saw), zum Ausſchneiden feiner durch⸗ 
brohener Verzierungen, zarter Schweifungen 2c., ift dad nämlide Werke 
jeug, welches unter diefem Namen bei den Dietallarbeitern vorfommt (S. 
261). Das Blatt hat 3 bis 5 Zoll Länge, Yo bis Y,; Zoll Breite, 
Yoo bis Yo Zoll Dide, 15 bis 40 Zähne auf 1 Zoll. Der Bogen 
ft mandjmal von Holz gemacht, dann aber größer und ſtärker ald der 
zewöhnliche eiferne Yaubfägebogen. 

Um die Beihnungen für eingelegte Arbeit in Zurnürblättern auszufägen, 
yedient man ſich mit Bortbeil einer Pleinen Maſchine (scie A pedale)’), bei 
velcher ein Laubfägenblatt fenPredht in einem hölzernen Rahmen aufgefpannt 
ft, der in einem Geftelle fenkrecht bewegt wird, indem ein Fußtritt ibn nies 
yerzieht, ein Paar Federn aber ihn wieder heben, fobald man mit dem Treten 
ıahläßt. Das Sägblatt gebt durd ein Loch in einem horizontalen Brete, 
welches als Tifh zum Auflegen ber Furnüre dient. Letztere werben (zu mebs 
:eren auf einander liegend) nach ben Krümmungen ber vorgezeichneten Umriffe 
zedreht und fortbeiwegt. Die Arbeit geht nicht nur viel fchneller, ald wenn 
ie mit der Laubfäge aus freier Hand verrichtet werben müßte; fondern ber 
Schnitt ift auch ftets völlig fenkrecht gegen die Kläche der Zurnüre, was zum 
jenauen Paffen der eingelegten Theile mefentlich erfordert wird. Man kann 
yiefe Vorrichtung mit einer Drehbank in Berbinbung feßen, um ben bei Letz⸗ 
:erer vorhandenen Bewegungs Mechanismus zum fchnellern Betriebe der Säge 
‚u benugen ”*). 

b) Sägen ohne Spannung. 

8) Der Fuchoſchweif, Fuchsſchwanz (scie à main, hand 
saw), vertritt bei den englifhen Holzarbeitern faft allgemein die Stelle 
ser in Deutfchland gebräudlidhen Spannfägen, und verdient in ber That 
yurch die ungemeine Bequemlichkeit des Gebraudes große Empfehlung. 
Sin Geftell befißt diefe Säge nit, fondern nur an dem einen Ende ei- 
aen fehr zweckmäßig geformten, vom Rüden nad der Zahnfeite des Blat⸗ 
te8 geneigten Handgriff. Das Blatt felbft ift fehr breit, verjüngt fi 
ndeffen von dem Griffe aus nad) dem entgegengefeßten Ende. Die große 
Breite verleiht ihm im Allgemeinen hinreichende Steifheit; doch bringt 
nan bei vielen Fuchsſchweifen no einen Rüden (dossiere, back) an, 
). h. eine von Eifen oder Meffing gemadte Faffung, melde bie ganze 
angezahnte Seite ded Blattes entlang geht, und mit in dem Griffe be= 
’eftigt ift (scie & dossiere). Diefer Nüden ift %, Zoll bis 1 Zoll 
yreit, und befteht aus einer flachen Schiene, melde das Blatt von bei= 
yen Seiten umgibt, wohl aud aus einem mit Blei audgegoffenen mef- 
ingenen Rohre”). In jedem Valle befhränft der Rüden die Tiefe des 
nit der Säge zu machenden Schnittes, daher zum Durchſägen des Hol- 
‚e8 nach der Länge, oder zum Querdurchſchneiden dider Hölzer, nur ein 
Fuchsſchweif ohne Rüden tauglih if. Die Fuchsſchweif⸗-Sägen find von 
ehr verfhiedener Größe: das Blatt ift von 6 oder 7 Zoll bis zu 30 


*) Mittheilungen, Lief. 10 (1836), ©. 118. 
) Polytechniſches Sournal, Bd. 37, ©. 100, 423. 
»j Jahrbücher, VIII. 241. — Polytechnifches Journal, Bd. 14, S. 21. 
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oder 32 Zoll lang; die mit einem Rüden verfehenen nehmen gegen de 
Griff hin fehr wenig (nur etwa %, Zoll) an Breite zu, oder fint au 
wohl durdgehends von einerlei Breite, da die nur auf Vermehrung in 
Steifheit berechnete Verbreiterung durd den Rüden überflüffig gemadi 
wird. Die Zähne find die gewöhnlichen ungleichleitig dreiedigen; ihre Zir- 
lung in Bezug auf den Griff ift fo, daß die Säge fhneidet indem m: 
fie von ſich weg fhiebt, und beim Zurüdziehen leer geht. Man bar 
net dieß duch den Ausdrud: die Zähne fein aufden Stoß geikl: 


Nähere Maßangaben über die englifhen Fuchsſchweif-Sägen (engl. Mef:: 





Länge, 
Benennungen. Breite, Zoll Dide, Zoll 
Ohne Rüden. am Griffe vom 
Rip saw .....- 28bis 3017 big 3 bis 4 10.05 31, 





Half rip saw . . .|26 » 8|6 „8 3 „ 31,|0.042bi8 0.05 '4 
Hand-sew . .. .I22 „ 2615 N) Ti/e 21/s } 3 0.042 „ 0.05 .5 
Broken-space saw 


(ine hand-saw)|?2 „» 26155 n„ Ti/s Yi/ „ 3 10.042 6 
Panel saw. .. . -I20 f) 24 41/2, N) Ti/a 2 N) 21), 0.042 7 
Fine panel saw. .|%0 „ 44 „6 23 „ 23/,10.0356i8 0.042|8 
Chest saw... ... 10 „ 20/21, „ 314, 1%, » 2 |0.032 „ 0.05 |6 bist? 

BEE TED, FESTE 

Mit Rüden. 
Tenon saw (Abfeh- 

fäge, Bapfenfäge) 16 bis 20 31,, bis 41, 0.0323 10 
Sash-saw . ....» 14 f) 16 21 “ 32/ 0.028 11 
Carcase-saw . . 1014 2 Pa 0.025 12 
Doveltail-saw (Bin: 


eenfäge). . - - - Gr ar 11, „2 0.022 t4tisl® 


9) Lochſägen, Stihfägen, Spikfägen (scie A main, scie 
& couleau, scie à voleur, passe-partout, passe-port, Compass 
saw, lock saw, fret saw, key-hole saw). Zum Ausſchneiden vie 
Schmweifungen, Löchern, durchbrochenen Verzierungen u. dgl., beien!e: 
in folden Fällen, wo die Schweiffäge (S. 720) durch ihre Größe ur- 
bequem, oder das Geftell derfelben hinderli wird (wenn 5.8. eine Cr: 
nung fehr weit vom Rande eined Bretes entfernt audzufägen if). Ta: 
Dlatt ift 3 bis 15 und felbft 24 Zoll lang, mit einer Angel in eine 
hölzernen runden Hefte (bei den größten Eremplaren in einem Gr”. 
gleich dem eined Fuchsſchweifs) befeftigt, zunähft am Hefte nur 24, bi: 
1/4 Zoll breit, nad) dem andern Ende berjüngt und zum Theile fallt i: 
eine Spike audlaufend, mit 6 bis 12 Zähnen auf 1 Zoll Länge verie 
ben. Die Zähne find auf den Stoß geftellt, wie bei dem Fuchsſchweif. 
Um dem Blatte bei feiner geringen Breite die nöthige Unbiegfamkeit wu 
verleihen, macht man baffelbe ziemlih did (1/,, Zoll und felbft bis ce 
gen eine Linie); eben deshalb aber können die Zähne, bei ihrer Kleinbe:: 
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nicht geſchränkt merben, und man ift gendthigt, um das Einklem⸗ 
men der Eäge im Schnitte zu verhindern, die Dide von der Schneide 
aud gegen die Rückenkante zu vermindern, fo daß Lebtere faſt nur halb 
fo did iſt. Dod finden fid) unter den größten (etwas breiten) Lochſägen 
auch ſolche mit ſchwächerem Blatte und gefchränkten Zähnen. Starke 
Lochſägen (aus deutfchen, nit aus engliſchen Fabrifen) haben oft eine 
eigenthümlihe (übrigens auch an den zum Schneiden grünen Holzed be= 
ftiimmten GärtnersSägen, pruning saw, vorkommende) Art bon 
Zahnung, melde gleihfam doppelt ift, indem fie an jedem Rande ber 
BZahnfeite eine Reihe Zähne darbietet; diefe Zähne find fehr breit (nur 
3 bis 6 auf 1 Zoll) und ftehen in beiden Reihen abwechſelnd; dad Blatt 
bat an der Schneide Y,, bi8 24, Zoll Dide*). 

Englifhe Sägenfabrifen unterfcheiden die Locdhfägen in brei mit verfchies 
denen Namen bezeichnete Gattungen, über welche bier nähere Angaben (nad) 
englifhen Maße) folgen: 


Länge, Breite, Boü Dide, Bähne 
Bl 2 ——— Bol aufl. 
am Griffe vom Länge 


Tablesaw (mit Fuchs⸗ 

fhweif:Griff). ... 186i826 1%/,bis2:ı/, 1 bis 12/, 0.0426i8 0.065 7bis 8 
Compass-saw ob.luck- 

saw (desgleichen) . 8, 181i “ 1!/, In % 0.042 „ 0.05 8 v 9 
Key-hole saw ober frei 

saw (mit geraden 

rundem Seite)... 6 12 Yu Ye Yan %s 0.035 „ 0.042 9 „ 12 


In Fällen, wo man wegen Kleinheit bes auszufchneibenden Loches, und 
wegen Mangels einer Meinen Stichfäge, nur die Spige eirter langen gebrauchen 
fann, ift diefe unbequem zu führen, und fehr dem Abbrechen ausgefeht. Es 
verdient daher das englifhe Lohfägenheft (saw-pad) Empfehlung, welches 
fo eingerichtet ift, daß man eine darin befefligte Säge mehr ober weniger ber. 
vorragen laflen kann. Die zu biefem Hefte beflimmtn Sägen haben Feine 
Nngel, fondern flatt deren eine längere Kortfegung, welche felbft wieder eine 
Zuchfäge if. Dus Blatt läuft demnach von ber Mitte aus nad beiden En⸗ 
den fpikig zu, und es verfteht fih von felbft, daß die Richtung der Zähne auf 
ben beiben (unabhängig von einander zu gebrauchenden) Hälften eine entges 
gengefeste ift. 

10) Grathſäge. — Mittelft ber bioher befhriebenen Sägen Tann 
man theild gar nit, theils nur mit viel Unbequemlichkeit, Einfchnitte 
auf einer fehr breiten Fläche machen; namentlih find diefelben unan= 
wendbar, wenn ein folder Einſchnitt mit einem feiner Enden den Rand 
der Fläche nicht erreiht. Diefer Tall kommt aber bei gewiſſen Holzber⸗ 
bindungen an *ifchlerarbeiten (bei der fo genannten Zufammenfügung 
auf den Grath, wovon fpäter) häufig vor. Dan bedient fid dann der 
Grathſäge, melde ein 7 Zoll langes Blatt und einen zum Anfaffen mit beiden 
Händen eingerichteten hölzernen Griff hat. In den untern Theil des 
Letztern ift das Blatt feiner ganzen Länge nad fo eingelaffen, daß von 
deffen Breite nur Y, Zoll vorſteht. Die Zähne (8 auf dem Raume 
eines Zolls) ſtehen auf den Zug, d. h. mit den Spiken nad dem 


— — — — 


) Technolog. Encyklopäbie, VII. 608. 
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Xrbeitenden hin geneigt, wonach die Säge angreift indem man fie ger 
ſich binziebt. 

11) Abfepfäge mit Anſchlag (scie A arraser)*). Die fr: 
zöfifhen Tiſchler gebrauchen dieſe eigenthümlich gebaute Säge, um x 
vierfantigen Holftüden, deren Ende zu einem Zapfen gebildet werden I! 
die Quereinfhnitte auf den vier Seiten zu maden. Die Einridtr 
des Werkzeugs ift fo, daß diefe Schnitte bei einiger Aufmerkfamteit nz: 
anderd als völlig rechtwinkelig gegen die Oberfläde werden können. X: 
denke fih ein Hohftüd von der Geftalt eined Hobelfaftens, aber ck: 
Loch und ohne Eifen; ferner auf der untern Fläche (Sohle) nidt te. 
fondern in der Art rechtwinkelig abgefeßt oder ausgefalzt, daß die Zi: 
fich der ganzen Länge nad in zwei horizontale Flächen theilt, von kt 
hen die an der rechten Seite tiefer Tiegt, und mit der andern durd az 
fenfrechte Släche zufammenhängt. Parallel mit diefer Letztern wird ar 
der linken Seitenfläche des Ganzen ein Sägblatt feftgefchraubt, defien v- 
tere gezahnte Kante noch etwas höher fteht ald die untere Abthtilu 
der Sohle. Beim Gebrauche diefer Säge legt man an das glatt ur: 
techtmintelig abgehobelte Hirnende des Arbeitsholzes dem weiter binatıe 
chenden Theil des Werkzeugs (den Anfchlag oder Baden, jone) =! 
feiner innern Seitenflähe, und läßt ihn bei der Führung ter Ci 
ftets in Berührung damit. So muß natürlih der Schnitt parald 
mit der Hirnfeite werden, und in eine Entfernung von derfelbm faln, 
Soil eben fo groß ift, als die Breite des höher Tiegenden Theiles te 

ohle. 


12) Quadrirſäge. Sie weicht von Nr. 11 weſentlich nur dur 
ab, daß der Anſchlag von dem das Sägblatt enthaltenden Theile getren! 
ift, und bdemfelben (unbefchadet des Parallelismus Beider) mehr et 
weniger nahe geftellt werden Fann. Sie dient demnach für hurge un 
lange Zapfen; ihre Hauptbeflimmung ift aber, Surnüre zu eingelegte 
Arbeit in Streifen oder in vieredige Plättchen von beftimmter Gröfe ü 
zerſchneiden. Macht man das Sägblatt fehr did, fo kann das Wehe 
gut gebraucht werden, um quer Über die Holzfaſern Furchen (Rutte) 
einzufchneiben, die z. B. öfters nöthig find, falls man rechtwinkelig i 
gen eine Holzfläche dünne Brettchen (als Scheidewände in einem 8% 
ften ꝛc.) aufridten will**). 


13) Zapfenfäge zum Abſchneiden hervorragender Zapfen-Enit 
in gleicher Ebene mit der Holzfläche, von welcher fie herausſpringen. Bi 
diefen Fall ift ein Sägblatt erforderlih, mweldhed — unbeirtt von fünf 
Handgriffe oder irgend einem andern Theile feines Geſtells — platt «© 
bie Arbeitöfläche gelegt werden fan. Bei Spannfägen (Ar. 2, 3): 
diefe Lage des Blattes allerdings zu erreichen, indem man Legtene 
ER daß feine Ebene rechtwinkelig gegen jeme des Geſtells At: 
(S. 720); allein die Führung ift dann mehr oder weniger unbequn 
und unzuberläſſig. Man gebraudt daher für Bälle der gedachten rc 





) Nosban, Manuel du menuisier, I. 196. 
) Werkzeugfammlung, &. 212. 
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gern kleinere Sägen, deren zwei bier angeführt wezden können. Die 
erfte”) hat ein hölzerne Geftel don entfernter Aehnlichkeit mit einem 
Metallfägebogen, das man fidh ziemlich deutlid nad) der Figur [ T  bor« 
ftellen kann. Das freiftehende Ende des horizontalen Tangen Theils dient 
als Griff oder Stiel; auf ben unteren Endfläden der beiden vertikalen 
Theile ift ein 5 bis 6 Zoll langes (größerer Bequemlichkeit halber an 
beiden Kanten gezahntes) Sägblatt von 1 Zoll Breite fo angefchraubt, 
daß feine Fläche unter rechtem Winkel zur Ebene des Geftelles fteht. 
Die Gebrauchsweiſe ergibt fi) hiernach von felbfl. Die zweite Art**) 
bat ala Griff ein 4 bis 41, Zoll langes ,-2 Zoll breites, zum Anfaffen 
bequem geftaltetes Stüd Holz, welches auf feiner untern Fläche ganz 
eben if. Auf diefer ebenen Fläche und längs deren Kante ift ein 1 Zoll 
breite&, ebenfalla 4 bis 4/, Zoll langes Sägblatt fo angefhraubt, daß 
beffen Zahnkante und daneben noch die halbe Breite des Blattes über 
das Holz berausfpringend freifteht. Eigenthümlich ift hier no die An— 
ordnung der Zähne, melde von der gewöhnlichen ungleichfeitigsdreiedigen 
Form aber fämmtlih mit den Spigen nad) der Mitte Hinfehend geftellt 
find, fo daß bon dem einen Ende bis zur Mitte die Richtung der Zähne 
die entgegengefeßte bon der ift, melde auf der andern halben Länge bes 
Blattes Statt findet (vergl. ©. 691). Die Säge ſchneidet dem zufolge 
in jeder ihrer beiden Betvegungdridhtungen. Dan gebraudht fie unter 
Andern mit Bortheil bei Anfertigung furnirter Arbeit, um die über eine 
Kante hinausragenden Theile der Furnür von der rechtwinkelig anfto= 
enden Fläche aus wegzuſchneiden; fie heißt deshalb auch Burnirfäge 
(scie à placage). 

Mehrere der hier befchriebenen Tifchlerfägen werben regelmäßig auch in 
den übrigen Holz verarbeitenden Gewerben angewendet; namentlich bie Derter: 
fäge und die ihr an Geftalt gleihenden Pleineren Spannfägen, die Zaubfäge, 
ber Fuchsſchweif, die Lochfüge. 

Für einige befondere Fälle werben zwei in Ginem Geftelle parallel ver: 
bundene Sägen angewendet, um gleichzeitig zwei Schnitte zu maden. Um 
3. B. zur Bildung eines Zupfense am Ende eines Holzſtücks in Letzteres zwei 
einander gegenüber ftehende Cinfchnitte nach dem Laufe berfelben Ebene ber: 
vorzubringen, find die Sägblätter mit ihren Zahnreihen einander zugewendet, 
und das Arbeitsftüd wird zwiſchen fie eingebradt: doppelte Abfegfäge, 
boppelte Bapfenbruftfäge*"). Um dagegen zwei Parallel-Schnitte neben 
einander zu madhen — fei es zur Herſtellung der Seitenflächen eines Zapfens 
oder zum Ginfägen eines Schliges — gibt es verfdhiedenartig Ponftruirte Bor: 
rihtungen mit zwei in benadybarten parallelen Ebenen liegenden Sägblättern: 
boppelte Bapfenfäget), doppelte Schlikfäge+}). 


) Polgtehnifhe Mittheilungen, II. 121. 

”) Polgtehnifche Mittheilungen, II. 120. 

») Berliner Berhandlungen, XX. (1841) ©. 111. 
+) Berliner Berhandlungen, XX. (1841) ©. 112. 


++) Berliner Gewerbeblatt, Bb. 8 (1843), S. 305. — Polytechn. Journal, 
Bd. 90, ©. 418. — Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. 2 (1843), 
©. 458. — Gewerbeblatt für das Könige. Hannover, 1843, S. 168. — 
Polytehn. Mittheilungen, II. 113. 
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B. Sreisfägen, Birkelfägen (scie circulaire, circular sarı 
Mit VBorausfegung deffen, mas bereits (S. 684) Über diefe Sägen ter: 
gekommen ift, muß bier im Befondern des Gebrauches gedacht werdn 
welden man von Meinen Kreisfägen madt, um mit großem Gewinn r. 
Zeit und an Genauigkeit, kleine Holzbeftandtheile zuzuſchneiden. Krumr⸗ 
linige Schnitte abgerechnet, ift für diefen Zweck die Anwendbarkeit da 
Birfelfäge unbegrenzt. Der Durchmeffer des Blattes kann 4 bis 12. 
betragen (mobei 5, 6 oder 7 geſchränkte Zähne auf 1 Zoll des Umtrei: 
ftehen). Man befeftigt daffelbe mittelft eines Loches in feinem Min 
punkte auf einer eifernen Achfe (spindle), verfieht jedes Ende der La— 
tern mit einer koniſchen, genau zentrifhen Zufpitung, und lagert mind 
diefer Spigen das Ganze in einem paffenden Geftelle, mo vie Adie be 
rizontal Liegt. Diefe Anordnung gewährt an fih den Vortheil riner ze 
tingen Reibung; da aber bei dem fchnellen Umlauf ber Säge bie Le 
Schmiere durch die Fliehkraft von den Spigen weggetrieben mirt: fe? 
ed beffer, der Achſe fürmliche Zapfenlager, und jedem Zapfen einen jt: 
benförmigen Anfaß zu geben, ber die Geftalt zweier abgeftumpfte. m: 
ihren Grundflächen zufammenftoßender Kegel hat. Indem diefe Sin: 
bon einer dazu paffenden Aushöhlung des Lagers aufgenommen mitt, !. 
jeder Berfchiebung der Achſe vorgebeugt, und zugleich wird das Orl üt: 
in ba8 Innere ded Lagers (mo ber größte Umkreis der Scheibe ſich v 
findet) hineingetrieben. 

Arbeiter, bie eine Drehbank befiten, Bönnen diefe zur Anbringung um 
Bewegung einer Birkelfäge benupen. Sonft baut man dazu ein eigenes ik 
artiges Geftel, unter welchem fih ein Schwungrad mit einem zu beffen Um 
brehung beflimmten Tritte befindet. Weiter oben liegt die Sägenachſe, !: 
mittelft Rolle und Schnur (Riemen) ohne Ende, von dem Rabe umge“ 
wird. Das Tifchblatt läßt fih erheben und fenken, fo daß durch einen Sr: 
deffelben ein Pleinerer oder größerer Theil der Säge oben herausragt. Fi 
richtet fih hiermit nad ber Dide des zu zerfchneidenden Holzes, und kam 
vermöge der erwähnten Beranftaltung fehr feicht auch Einfchnitte maden, ꝛ 
nicht durchgehen, fondern nur auf eine beflimmte Tiefe in das Holz einer 
gen. Neben ber Säge ift auf dem Tiſche eine eifenbefblagene ober ganz t 
ferne Leifte angebradht, längs welcher man das Schnittholz bingleitin 18 
und die man in beliebige Entfernung von dem Sägblatte, parallel oder ier 
gegen deſſen Ebene, ftellen kann, je nachdem größere oder kleinere Theile, E 
der oder jener Richtung, abzufchneiden find. Bei einer folhen Sägen! 
fine (scie mecanique, bench saw)”) fann ein Sägblatt von 8 Bol Tır- 
mejler ohne Beſchwerde für den Arbeiter mit 500 Umdrehungen in der Minc: 
bewegt werben (Umfangsgefchwinbigkeit 171/, Fuß in der Sefunbe). 


II. Meſſer. 


Zum Abſchneiden, Zerfpalten und Zuſchneiden Feiner Holjbeſtand 
theile, zur Bildung von Einfchnitten, ja zum Glätten und Zune‘: 


*) Berliner Verhandlungen, III. 206. — Industriel, II. 95. — Bullet 
d’Encouragement, XXI. (1823) p. 219. — Polgtechnifches Jeum- 
Bd. 13, ©. 13. — Gewerbeblatt für das Küönigr. Hannover, I} 
©. 5. 
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felbft größerer Oberflächen, die nicht eben find, erden verſchiedene Arten 
bon Meſſern gebraudt. Das einfahfte von allen ift der Schnißer 
(couteau, whiftle), welder von Zifhlern”), Bottchern“), Korbma= 
hern 2c. angewendet wird. Bei den Böttchern ift die Klinge 4 bie 5 
Zoll lang, etwa [Zoll breit, zugefpikt, und wird in einem gemöhnliden, 
mit der Hand zu umfaflenden Hefte befeftigt; die Schneide bildet eine 
gerade oder leiht nah auswärts gefrimmte Linie Aud der Korbmas 
her-Schniger ***) hat ein kurzes Heft, und unterfcheidet fi bon dem 
borigen borzüglid durd die etwas geringere Breite und Dide; feine 
Schneide ift immer geradlinig, die Spike fharf. Dagegen wird der 
Tiſchler-Schnitzer (den man faft nur gebraudt, um Linien quer über die 
Bafern in dad Holz einzufchneiden) mit einem 20 Zoll langen, oben zum 
bequemen Auflegen auf die Achfel gebogenen Stiele verfehen; die Klinge 
hat 4 Zoll Länge, 1 oder 11, Zoll Breite, einen ziemlid diden Rüden, 
und eine gerade, in eine [harfe Spike auslaufende Schneide. 


Zum Beſchneiden ded Holzes auf der Schnitzbank (S. 699) hat 
man in den Werkftätten der Böttcher, Wagner 2c. die bekannten, mit zwei 
Handgriffen verfehenen Shnittmeffer, Reifmeffer, Zugmeffer, 
Ziehmeffer (plane, drawing knife)“), melde einfeitig zugeſchärft, 1%, bis 
2 Zoll breit, an der Schneide 9 bis 16 Zoll lang find. Sie find ent» 
weder gerade (Öeradeifen, drawing Knife), zur Bearbeitung ebener 
und Fonverer Flächen; oder gebogen (Krummeifen, hollowing knife), 
zum Gebraud auf konkaven Flächen; in England fommen bei den Bötts 
dern Schnittmeffer vor, deren Klinge zum Theil gerade, zum Theil 
frumm ift, alfo beide eben genannte Arten in ſich bereinigt (jigger knife). 
Den Krummeifen ähnlich, aber Fleiner und viel flärfer gebogen, find bie 
Schaber, Rundfhaber (round shave), zum Glattfchaben Peiner 
Böttcherarbeiten im Innern"). Zu den Schnittmeffern gehört aud) das 
Stödhenmeffer der Wagner, welches zwiſchen feinen zwei Griffen 
ftatt der Klinge bloß einen Eifenftab enthält, in welchem quer (ungefähr 
parallel zu den Griffen) ein nur 1 bis 2 Zoll ‚breites Meſſer (Stöd- 
hen) mittelft feiner Angel und einer Druckſchraube befejligt wird. Man 
kann hiermit fehr bequem in fehmalen Räumen arbeiten, und wenn man 
ein Meffer mit bogenförmig audgehöhlter Schneide (einen fo genannten 
er einfegt, auch die Nundungen von Leiſtenwerk beſchneiden oder 
abſchaben. 


Oft gebraucht man zum Schnitzen und Beſchneiden des Holzes (z. B. 
um ihm zum Einfpannen in ber Drehbank die rohe Geftalt zu geben, 
jo wie bei Berfertigung der Schuhleiften, größern Kinderfpielgeugs ꝛc.) 
ein Schnitmeffer mit langem eifernem Griffe, welches an dem diefem 
Griffe entgegengefeßten, über die Schneide hinaus verlängerten Ende einen 





) Polytechn. Mittheilungen, I11. 10. 
) —— Encyklopädie, VIII. 606. — Polhytechniſche Mittheilungen, 
.9. 


.) Polgtechn. Mittheilungen, III. 9. 
""*) Technologifche Encyklopäbie, VIE. 568, 615. 
) Technologiſche Encyklopädie, VII. 619. 
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Hafen bildet, um mittelft deffelben in einem auf der Werkbank angebt 
ten Ringe eingehängt zu erden, modurd ein Drehpunkt für tie ı 
und nieder gehende Bewegung entſteht'). Manchmal wird ein & 
ches Mieffer, mit 12 bis 14 Zoll langer Schneide, in Senkredtführun: 
angebradit, um eine genauere Bewegung zuerhalten. Wird das Heli r 
Stundelang in Waffer gekocht oder ftark mit Wafferdampf getränft, fo offen: 
ed in noch heißem Zuftande einen hohen, das Schneiden mit dem Dieffer jeb: 
leihternden Grad don Weichheit und Gefchmeidigkeit. Birken=, Er: 
holz zc. können, auf diefe Weife vorbereitet, mit erflaunlicher Schnti— 
feit der Länge nad) in 4 bid 6 Zoll breite Blätter gefchnitten oder 
fpalten werden, welche man dann dit zufammengepreßt trodnen Li 
damit fie ſich nicht werfen. Ja felbft quer durd die Faſern geht uw 
den gedachten Umſtänden das Zerfhneiden mit dem Meffer fo gut c: 
Bruch von Statten, daß man aud abgedrehten und in der Achſe turä 
bobrten ZHlindern von 1 bis 2 Zoll Durchmeſſer 3 bis 4 Linien th 
Scheiben ſchneidet, melde als Näder an Kleinen Kinderwägen gebrau 
werden. 

Um Zeichnungen (zu Drudformen) in Holz zu fhreiden , dient ti 
feine, ſcharffpitzig zugefchliffene Meſſerklinge), welde in ein 7 3 
langes Heft fo gefaßt ift, daß nur die Spitze herborragt, Die Klinge ur 
nad und nad herausgezogen werben Tann, in dem Maße wie bad Nut. 
fhleifen es erfordert. | 

Endlich ift unter den mefjerartigen Werkzeugen nod der bei da 
Tiſchlern gebräuchlich Schneidmodel (trusqun A lame, cut 
gauge) anzuführen, womit gerade Schnitte ins Hol gemacht oter ı= 
dünnen Holzblättern gleichbreite Stüde (3. B. zu eingelegter Arbeit) et 
gefhnitten werden. Er bat völlig die Geftalt eined einfachen Stmd: 
maßes (S.703), und wird wie diefed gebraudt; nur ift flatt der Zrıy 
ein Meines ſehr ſcharfes Meſſer“) angebradt, fo daß dieſes Werk: 
einen Schnitt macht, wo dad Streihmaß nur eine Linie zieht*""). 


"I. Grabftichel. 


Einige Arten derfelben (befonders der rautenförmige oder hohe Gr: 
ftihel, der Mefferzeiger, der Rundſtichel e., ©. 25%, 253) merten !: 
der Audarbeitung feiner Holzfhnitte, die zum Abdrud in der Buchoruda: 
preffe beftimmt find, angewendet. 





V. Stemm: und Stechgeug Eiſen), ). 


Unter diefem, in den Tiſchlerwerkſtätten gebräudliden, Ausdruf 
wird eine Klaffe von Werkzeugen zufammengefaßt, welden man füglid t 


*) Holtzapffel, I. 26. 
*, Werkzeugfammlung, ©. 253. 
») Polytechn. Mittheilungen, 111. 10. 
+, Technolog. Encyklopädie, IX. 520. 
“), MWerkzeugfammlung, ©. 231. — Technologiſche Encnflopädie, II. 17} 
IX. 554. — Polytechniſche Mittheilungen, II. 37. 
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freilich in der Kunftfpradhe nicht eben gangbaren) gemeinfhaftlihen Na⸗ 
nen Holzmeißel geben Eann, weil fie in der That für die Bearbeitung 
‚es Holzed das, was die Meißel (S. 250) bei den Dietallarbeitern find. 
Die Hauptzwecke, zu melden Holzmeißel angewendet werden, find: da8 
Wegnehmen Kleiner Holztheile an Stellen, two man mit der Säge, dem 
Dobel ꝛc. nit wohl anfommen oder die Abſicht nicht fo ſchnell, nicht fo 
icher und genau erreihen kann; die Bildung’ von Einfhnitten, Audar⸗ 
yeitung mannichfaltiger Vertiefungen und Löcher (3. B. Zapfenlöcher bei 
Dolzverbindungen); die Berfertigung geſchnitzter Verzierungen u. ſ. f. 
Die Zimmerleute, Wagner, Tifchler, Bildhauer, Büchſenſchäfter, Futteral⸗ 
nacher, Sormfchneider zählen Holzmeißel verfchiedener Art zu ihren unent- 
yehrlichften Werkzeugen. Im Allgemeinen beftehen diefelben aus einer 
ıngeftählten eifernen (jeltener ganz ftählernen) Klinge, melde an einem 
Ende zu einer quer flehenden Schneide gefhliffen ift, mit dem andern 
aft immer an oder in einem hölzernen Hefte fo befeftigt wird, daß diefes 
ınd die Klinge in Einer Linie liegen. Das Eindringen in das Holz 
vird auf zweierlei Weife bewirkt, nämlich entweder bloß durch den Drud 
er Hand (Stehen), oder durd Schlagen mit einem großen Hammer 
Schlägel, Kaipfel, Klöpfel, maillet, mallet) aus hartem, z. 8. 
Buchsbaum⸗ oder WeißbuchensHolze, von berfchiedener Form und Größe 
Stemmen). 

Das Heft macht man gemöhnlich ſechs⸗ oder achtkantig, auch wohl flady 
mit baudyig gerundeten breiten Seiten), damit es feft in ber Hand liegt den 
ih drehen zu können; nur die PBleinen Gifen der Kormfcheider (Mobelftecher) 
»ekommen runde, denen ber Grabſtichel (S. 251) etwas ähnliche, jeboch nie 
nals abgeplattete, Hefte. Die Eifen, mit welchen bas Holz weggeſtochen wird 
jedenfals nur die Pleineren und bünnfchneidigen) erhalten eine fpitige Angel, 
velche ohne weitere Vorkehrung in ein Loch des Heftes eingeftedt wird. Jene, 
ie zum Wegſtemmen ber Holztheile dienen, müſſen (mas allerdings aud bei 
ven Erſteren fehr zweckmäßig ift) zwifchen Angel und Klinge einen fcheibenars 
igen Anſatz baben, der fi) vor dem Loche des Heftes gegen Leztzteres flügt, 
‚nd fo das Auffpalten deffelben , durch gemwaltfames Gindringen des Gifens, 
erbindert. Die größten der hierher gehörigen Werkzeuge (für Bimmerleute) 
verfieht man ftatt der Angel mit einem trichterartigen Rohre (sockel), in 
velhes das Heft eingefchoben wird; um das entgegengefehte (unmittelbar 
om Hammer getroffene) Ende des Heftes wird dann ein eiferner Ring gelegt: 
‚urch diefes Mittel ift dem Spalten auf das Bolltommenfte vorgebeugt. Nur 
inzelne Arten von Eifen werben ohne Heft gebraudt, indem man unmittel: 
ar auf den flumpfen eifernen Stiel, welcher ftatt der Angel daran fipt, mit 
em Hammer fchlägt. 

Die Größe der Eifen ift nad der Feinheit der Arbeit, zu melder 
ie beflimmt find, verfchieden. Ihre Länge, obwohl fehr ungleih (ohne 
ie Angel und das Heft, zwifhen 5 und 9, bei den Bormfchneider-Eifen 
vgar nur 3%, Zoll) unterliegt dennoch geringeren Abweichungen, ale 
ie Breite, welche Lebtere zugleich das Maß der fchneidenden Kante aus⸗ 
rüdt. Die breiteften Eifen find, der Regel nad), aud) die längften. Ieder Holz⸗ 
ırbeiter, welcher fi der Eifen bedient, muß von jeder der Form nad) ber= 
hiedenen Gattung ein Sortiment, einen Satz (3. B. 6 bi8 12 Stüd) 
n den erforderlihen Abftufungen der Breite vorräthig haben, Die Ver—⸗ 
hiedenheiten der Form beziehen fi auf die Geftalt der Schneide (vb 
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diefelbe geradlinig, winkelförmig oder frummlinig); auf die Art ik 
Zufhärfung (ob einfeitig mittelft einer Facette, biseau, oder ziweifeit 
durch unmerklich fortlaufende Verdünnung); auf ihre Stellung (ob tet: 
winkelig oder fhief gegen die Achſe des Werkzeuge). Die einzelnen A: 
ten find folgende: 

a) Mit gerader, einfeitig zugefhärfter Schneide: 

Der Stehbeitel (eiseau, chisel, firmer chisel, former chisel: 
1/, Zoll bi8 2 Zoll, und zuweilen bi8 3 Zoll, breit; die Schneide reeı. 
winkelig gegen die Achſe des Werkzeugs; die Zufhärfungsfläde kur: 
mit der gegemüberftehenden, nicht abgefhärften Fläche einen WBinkel r:: 
18 bis 30 Grad. 

Die Flaheifen der Formſchneider find kurze, nur 24, bis, 
Zoll breite Stechbeitel. 

Der (engliſche und franzöſiſche) Lochbeitel (bedane, bec d'âne 
mortice chisel) unterſcheidet ſich vom Stechbeitel durch ſehr biel gröger: 
die Breite oft bedeutend übertreffende Dicke; ift Yı, bis 1 Zoll beat: 
Zuſchärfungswinkel 25 bis 35 Grad; dient zum Ausſtemmen der Zarftn 
löcher und anderer Vertiefungen, wobei man, um die Arbeit zu förter 
ftarfe Späne nimmt. 

Die Kantbeitel (cant chisel, cant firmer chisel), eine X: 
langer und ftarfer Stedhbeitel für Wagner, haben auf der Seite, me :: 
Zuſchärfung liegt, der ganzen Länge nad in der Mitte eine nietn : 
Sippe, fo daß der Querfhnitt ein gedrüdtes Fünfeck iſt. Sie werte 
dadurd zum Audftemmen enger und tiefer Löcher tauglid, in welchen de 
Lochbeitel ihrer großen Dide megen nicht anwendbar find. 

b) Mit gerader, zmweifeitig zugeſchärfter Schneide: 

Das Stemmeifen (fermoir), dem Stechbeitel — bis auf di 
eben erwähnte Art der Zufhärfung — gleihend; %, bis 1%, Zoll breit: 
dünn in der Klinge, daher nicht zu grober Arbeit geeignet. &ewöbnl:s 
wird die Zufhärfung durd eine allmälige, bogenförmig zulaufende Ver 
bünnung ber Klinge gebildet (fermoir à nez rond), öfters aber aud 
durch eine deutlich erkennbare gerade Bacette auf jeder Seite (fermoir 3 
biseaux). — Bei den Bildhauern führt diefes Werkjeug ten Name 
Bladeifen, und fommt in 1 Linie bi8 1 Zoll Breite vor; ſowck! 
gerade (mie die Stemmeifen der Tifchler), ale am Ende aufwärts grec: 
gen (aufgemworfene Flacheiſen, spoon chisel, entering chisci: 
zur Ausarbeitung von Vertiefungen. 

Zum Ausftemmen des Holzes in Thüren, Sciebladen und del 
beim Anfhlagen der Schlöffer, bient das Anfdhlageifen (Kreu; 
meißel, bolt chisel) , ohne Heft, von 5 bis 6 Zoll Länge, une © 
jedem Ende 1 bis 1%, Zoll meit rechtwinkelig umgebogen. Die beit. 
umgebogenen Theile ftehen in entgegengefegter Richtung, und ihre Aufn: 
ften platten, Y, bie %, Zoll breiten Enden bilden die Schneiden, r:a 
welchen die eine nach der Länge des Werkzeugs, die andere quer :e 
ftellt if. 

Die Formſchneider gebraudyen zweierlei hierher gehörige Inſtrumentt 
nämlid Schlageifen und Grundeiſen. Die erfteren find kun 
gewöhnlich /, biß Joll breit, und ohne Heft; man ftellt fie ſenkte? 
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uf das Holz und treibt fie mit dem Hammer ein, um ſchmale Furchen 
u erzeugen, in welche nachher Meffingblechftreifen ala Beftandtheile ge= 
piffer Drudformen eingefeßt werden. — Die Grundeifen, Beltir- 
ifen (pousse-avant, butte-avant, dog-leg chisel) bienen zum 
Ebnen des vertieften Grundes zwifchen den erhaben in Holz gefchnittenen 
Figuren, und haben deshalb die Geftalt einer Kleinen (?/,, bis %, Zoll 
reiten) flahen Schaufel, welche an einem oberwärts abgefröpften Stiele 
igt. Die englifhen Grundeifen find nur einfeitig (nämlid von oben 
yer) zugefhärft, was darum borzüglicher zu fein fcheint, weil eine ganz 
bene Fläche des Werkzeugs den im Holze außzuarbeitenden Grund be= 
ührt, Letzterer mithin leichter ſchön und glatt zu machen ift. 

Die deutfhen Lochbeitel gleichen völlig den englifhen (S. 730), 
ıur daß fie die zweifeitige Zufhärfung haben. Diefe dient ihnen indeß 
eineötvegd zur Empfehlung; denn ba fie zunädft bei der Schneide Feine 
bene Fläche darbieten, welche dem Werkzeuge zur geraden Führung an 
er audzuarbeitenden Holzfläche dienen Fönnte: fo fällt diefe Zebtere leicht 
ınregelmäßig und nit gehörig glatt aus. Aus diefem Grunde haben 
ie Lochbeitel nad engliſcher Form auch ſchon in fehr vielen deutfhen 
Merkftätten Eingang gewonnen. 

Das Balleifen (fermoir neron, fermoir à nez rond, skew 
chisel, carving chisel) ift von dem ohne Baretten zugefhärften Stemm- 
eiſen bloß durch die Stellung der Schneide verſchieden, welche ſchief fteht, 
jo daß fie mit der Achfe des Werkzeugs einen Winkel von 60 bis 70 
Grad bildet. Hierdurch entftehen an den Endpunkten der Schneide zwei 
berſchiedene Eden, von melden die eine ſtumpfwinkelig, die andere fpik- 
winkelig ifl. Indem man Leßtere immer zuerft auf das Holz wirken 
Läßt, werden nit nur bervorftehende Theile mit ungemeiner Leichtigkeit 
abgefhnitten, fondern man gelangt auch bequem in winkelige Bertiefuns 
gen ber Arbeitöftüde, wohin oft ein Stemmeifen gar nit mohl einges 
bracht werden könnte - 

c) Mit bogenförmiger Schneide: Alle hierher gehörigen 
Werkzeuge, die zur Ausarbeitung rinnenartiger Vertiefungen und mander 
anderer Höhlungen ganz unentbehrlich find, führen den Namen Hohl⸗ 
eifen (gouge, gouge). Die Klinge bat eine rinnenartige Geftalt, und 
ift am Ende von außen her (oft auch noch Überdieß, jedoch weniger, bon 
innen heraus) zugefhärft. Die Krümmung der Schneide ift in der Res 
gel von der Art, daß — da8 Werkzeug ſenkrecht auf eine Fläche geftellt 
— alle Puncte derfelben One nicht die abgerundeten Eden) gleichzeitig 
die Fläche berühren. Eine Ausnahme hiervon machen die Hohleifen der 
Zimmerleute, melde fo gefchliffen find, daß die Schneide doppelt gekrümmt 
ift: ein Mal nad) der hohlen Geftalt der Klinge; und dann fo, daß ihre 
Mitte viel weiter voraus fteht, als die Seiten. Hieraus folgt, daß die 
Schneide nur nah und nad in da8 Holz einbringt, was beim 
Wegſtemmen dider Theile fehr erleichternd mirt. — Je nachdem 
die Aushöhlung der Klinge (mithin der davon abhängende Bogen 
der Schneide) ein größerer oder geringerer Theil des Kreifed ift, uns 
terfcheidet man eigentlihe Hobleifen und flade Hohleifen oder 
Hohlfladeifen. In den englifhen Werkzeugfabriken madt man 
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folgende vier Abftufungen, bei melden die Schneide einen Bogen ba 
der beigefeßten Größe bildet: 

fat .... 25 bie 50 Grad, | 
middlesweep .. On 9% Ti | 

scribing >. ....400 „» 130 ” 

fluting 2. 0.150 „ 180 " 
Die Breite der Hohleifen gebt von %, Zoll bis 2 und felbft 2%, Je; 
ganz Fleine, bis zu Y, Linie Breite herab, find bei den Formſchneidta 
gebräudlid. Uebrigens unterfheidet man: gerade Hobleifen, ca 
die der Tiſchler jederzeit find; — krumme oder gebogene Set!: 
eifen (bent gouge) die in der Länge einen leihten Bogen nad uwia 
(b. h. nach der äußern Seite) bin bilden, für Bildhauer u. f. w., ur 
auf vertieften Blähen zu arbeiten; — aufgeworfene Hohleiſen 
(spoon gouge, entering gouge), nur am Ende Böffelartig aufgebeget 
um damit in tiefere Höhlungen zu gelangen ; und übergemorjes: 
Hohleifen mit abwärts gefrümmten Ende, zum Beſchneiden fentnz 
Aundungen und einwärts laufender Abſchrägungen; beide leßteren Anr. 
ebenfalls fr Bildhauer. Die geraden Hohleifen (insbefondere die Eleiner 
werden bon ben Bildhauern gewöhnlid Hohlbohrer genannt, weil mat 
mit denfelben Löcher mat, indem man fie auf das Holz ſenkrecht auf. | 
fest, niederdrüdt und herumdreht. 

d) Mit winkelförmiger Schneide: Der Geisfuß (carrelet, burin, 
burin à bois, parting tool), hat zwei gleich lange, geradlinige (felze 
ſchwach bogenförmige), unter einem Winfel von 45, 60 oder 90 Grx 
zufammenftoßende Schneiden, und eignet fi dadurch trefflih zum ter: 
ausſtechen einfpringender Eden. Eines etwas großen rechtwinkeligen Geis: 
fußes (Gehreifen) kann man fi) bedienen, um durd Einfchlagen feine 
Schneide auf Meinen Gegenftänden fchnell die Gehrung (S. 707) ann: 
zeichnen. Sonft maden die Tifchler felten Gebraud don den Geisfüfen. 
die dagegen bei den Bildbauern zu den unentbehrliditen Werkzeugen ze 
hören, -theild bloß von außen, theild bon innen und außen zugleich jr⸗ 
gefhärft find, und don berfchiedener Größe (jede einzelne Scneite !, 
bis %, Zoll lang), theild gerade, noch öfter aber frumm, oder auch auf. 
geworfen, borfommen. 

Die Biereifen (gouge carrede) werden bon den Wagnern ac 
braucht, um in den Naben und Velgen der Wagenräder die tvierediya 
Löcher auszuſtemmen, morin die Speichen befeftigt werden; mie and 
fonft zu Zapfenlödern, befonder8 um die Eden derfelben auszupurer 
Sie haben eine aus drei rehtmwinkelig zufammenftoßenden Theilen agebi. 
dete Schneide: | j, bon welcher da8 mittlere und längfte Stud ', 
bis 1%, Zoll oder mehr, jedes der Seitenftüde aber Y, bis 2/, Zoll mikt 
Statt des Heftes haben diefe Werkzeuge einen elfernen Stiel. 

Beim Ausftemmen von Zapfenlöchern und Schligen kann man fi eima 
mechanifhen Borrihtung (Stemm:-Mafhine, Lohmafhine,*, kekı- 
nen, welche mit ben Nuthſtoßmaſchinen für Metal (S. 303) Aehnlichkeit ber. 
aber einfacher und auf Betrieb durch Menſchenkraft berechnet if, indem t» 


*) Berliner Verhandlungen, XX. (1841) ©. 109. 
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Aufziehen und Niederſtoßen des Lochbeiteld (S. 730) durch einen Hebel vom 
Arbeiter bewirkt wird. Die Die des auf jeden Stoß abgenommenen Spans 
yeträgt ungefähr 1 Linie; um fo viel rüdt nämlich ber Lochbeitel von felbft 
vährend jeder Hebung, nad) ber Längenrichtung des Loches, fort. Zum An» 
'ange eines in vollem Holze (d. b. rings umgrenzt) auszuftoßenden Zapfen: 
oches muß ein rundes Zoch vorgebohrt werden. — Unter mancherlei Modifi⸗ 
'ationen diefer Vorrichtung ift eine”), bei melcher der den Lochbeitel enthal- 
ende, zwifcher zwei Säulen auf und nieder bewegliche Schieber mittelft eines 
Tretſchemels beruntergezogen und durch eine Feder wieder gehoben wird. Um 
ın Holsftüden Zapfen anzuftogen, werden zwei parallele Schneideifen oder 
Lochbeitel zu gleichzeitiger Wirfung angebracht, deren Abftand von einander 
v groß ift als bie Breite des zu erzeugenden Zapfens. 


VI. Sobel (rabot, plane) ’*). 


Bei der Verarbeitung des Holzes find die verfhiedenen Arten ber 
Hobel eben fo allgemein nothiwendig, ala bei den Wetallarbeitern die 
Seilen. Die Weichheit und die faferige Struktur des Holzes maden 
nämlich die Zurihtung und Glättung der Oberfläden durch Abhobeln 
‚raboter, planing) im Allgemeinen weit vortheilhafter und anmendbarer, 
ala jede andere Art der Bearbeitung. Inöbefondere können ebene, fo 
wie einfady und regelmäßig gekrüummte Blähen (mit Ausnahme der boll= 
Freisrunden, zur Anwendung der Drehban? geeigneten) auf feine andere 
Weiſe fo leicht und fo vollkommen dargeftellt werden. 

Seder Hobel befteht aus zwei Haupttheilen, nämlih dem Kaften 
(Hobelfaften, füt, stock) und dem Eifen oder Hobeleifen (fer, 
plane iron). Erſterer ift ein meift parallelepipedifched oder ähnlich ge= 
ftaltetes Stud von hartem Holze (am dfteften Weißbuchenholz), deſſen 
untere Fläche (die Sohle, semelle, sole) auf dem Arbeitsftüde hin⸗ 
gleitet, und nad) Verſchiedenheit des Zwecks bald eben, bald gefriimmt, 
bald verſchiedentlich anders geftaltet fein muß. In einzelnen Bällen wird 
die Sohle mit einer aufgefhraubten Eiſen- oder Meffingplatte belegt, zu= 
mweilen felbft der ganze Hobelkaften von Eifen verfertigt. Der Kaften 
wird auf die bekannte Weife mit beiden Händen angefaßt und bewegt; 
oft gibt man ihm, zum bequemen Anlegen der linken Hand, an dem 
bordern Ende eine aufrechtftehende krumme Hervorragung (Nafe, horn); 
die größten Hobel erhalten Hinter dem Eifen einen ringartigen Griff 
(poignee), melden die redhte Hand umfaßt. Das Hobeleifen ftedt in 
einem Loche oder Ausfchnitte (Keillod, lumiere, mouth) ded Kaftıns, 
ragt mit dem ſcharf gefchliffenen untern Ende ein wenig über die Sohle 
hervor, und fchneidet, wenn Leßtere in Berührung mit der Holjflädhe fort« 
geführt mird, don diefer einen mehr ober weniger dünnen und langen 
Span (Hobelfpan, copeau, shaving) ab. Es beftcht felten ganz 
aus Stahl, gewöhnlich aus zwei flach auf einander gefchmeißten Platten 
von Eifen und Stahl; und die Zufhärfung gefhieht (unter einem Win⸗ 


) Deutfche Gemwerbezeitung, 1848, ©. 498. 

»j Technologifhe Encyflopädie, Bd. VII. Artikel: Hobel; Bd. VEN. 
Artifel: Küferarbeiten, — MWerkzeugfammlung, ©. 199, 221. — 
Holtzapffel, II. 472, 
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tel von 30 bis 35 Grad) nur von Einer Seite, nämlid von ta ® 
Eifens, fo daß die Schneide an der Stahlfeite fih befindet. Seine Wir— 
kung ift der eined Meſſers zu vergleihen, wobei der Kaſten den &erpelin 
Nutzen bat, die Schneide in ſtets gleichbleibender Lage gegen das I: 
beit3holz zu erhalten, und ein ungleihmäßiges oder zu flarfes Eintringz 
derfelben zu verhindern. Mit wenigen Ausnahmen liegt das Hokelairs 
fo in dem Kaften, daß die Zufhärfungsflädhe nad hinten gekehrt iſt. T: 
Stellung bes Eiſens ift meiftens eine folde, daß e8 gegen bie Ec:ı 
unter einem Winfel von 45 Grad geneigt erfheint ; in mehreren ſpert 
zu bezeichnenden Fällen nähert es fi mehr der fenfredten SteHung, mw 
dann mehr ſchabend ald fehneidend, greift demgemäß weniger in das fc 
ein, madt aber daffelbe fehr glatt, und fprengt die etwa borhanter 
Frummfaferigen und verwachſenen Theile nicht fo leiht aus. Die Ber 
fligung des Eifens gefhicht dur einen hölzernen Keil (coin, wedge. 
den man nöthigen Bald dadurch losmacht, daß man Hammerſchläge s’ 
da8 hintere Ende bed Kaftens, in ber Richtung bon deſſen Zänge, für 
Die Neigung (pifch) des Eifens gegen die Hobelfohle pflegt mau in Ge: 
land nad folgenden durch befondere Namen bezeichneten Abftufungen zu ım- 
terfcheiden: common piülch 45°, York püch 50°, middle pitch 55°, Ralf pitch öl. 
Hobel werden hauptfählih angewendet: a) zum Ausarbeiten um 
Glätten (corroyer) ebener Flächen, oder folder, welche eine einjak 
(hohle oder Fonvere) Krümmung nah nit zu Fleinem Halbmeffer babe: 
b) zur Berfertigung von Leiſtenwerk, Gefimägliedern und ganzen Gas 
fen, wobei mehr oder weniger ſchmale, theild ebene, theils nad Kleiner 
Halbmeſſern gefrümmte Flächen vorfommen; ec) zur Sormung bölens 
Beitandtheile behufs ihrer Zufammenfügung. 
Die Hobel zu dem unter c) genannten Zwecke werden am beflen in tee 
von den Holzverbindungen handelnden Abfchnitte betrachtet ; Hier ift alfo nu 
von den übrigen zwei Gattungen die Rede. Dabei wird die Aufmerkſante 
zunächſt und bauptfächlich den Tiſchlerhobeln, als den am allgemeinften ver 
tommenden, zugewendet, jedoch das Nötbhige über die Hobel anderer Hol; 
beiter gelegentlich beigefügt werben. | 
Das mit den Hobeln zu bearbeitende Holz wird in der Regel a’ 
der Hobelbank (S. 696) eingefpannt. Um Slächen auszjuarbeiten, mi: 
unter genau beilimmten Winkeln gegen andere Flächen fteben müte 
nimmt man bie Stoßlade (botle à recaler, shooting board, shoc- 
ing block) *) zu Hülfe, von welcher es drei Arten gibt: die Winte- 
ftoßlade für rechtwinkelig zuſammenſtoßende Flächen, mit derſchiedentte 
abgeänberter Einrichtung ); Lie Gehrungsſtoßlade (machine 
onglet) für Flächen, melde unter 459 geneigt find; die Kropflar 
Verkröpfungslade, zur Hervorbringung zweier paralleler Gehnur: 
flähen bei Kröpfungen an Gefimfen. Der Gehrungsftoßlade kann nm: 
eine Bauart geben, wonach fie fih aud) für andere Winkel, als den :. 
45°, ftellen läßt *""). 











) Technolog. Encyflopäbie, Bd. VII. S. 481. 

**) Deutfche Gewerbezeitung, 1847, &. 346. — Polytechn. Centralbl. 157 

&. 294. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 25 (1847), ©. 67. ! 
) Polytechn. Gentralbl. 1848, S. 294. 
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A. Hobel zum Ebnen und Glätten (bench-planes). 


Wenn es darauf anlommt, ein rohes Bret aus dem Groben abzu= 
hobeln (blanchir), und demnach mehr die Abfiht if, durch ein tief ein» 
greifendes, dide Späne abnehmendes Eifen die Arbeit fchnell zu fördern, 
als eine glatte Fläche zu erzeugen; fo bedient man fih dee Schrob-= 
bobela (Schropp-, Schrot-, Schärf-, Shurfhobel, riflard), 
bon 10 bis 11 Zoll Länge, mit flaher Sohle. Das Schrobhobels 
Eifen (round nose plane-iron) ift 1 bis 1%, Zoll breit, und deffen 
Schneide bildet einen ſtark fonderen Bogen. 

Zur Herborbringung glatter gerader Slähen muß die Schneide des 
Eifens geradlinig fen, und man rundet nur bie beiden Eden deffelben 
etwas ab, damit fie Feine Furchen in das Holz reißen. Solde Eifen 
(Schlichteiſen) find entweder einfach oder doppelt. Die einfachen 
Eifen beftehen aus einer einzigen, bon der Nüdfeite ber zugejchärften 
Klinge; da8 Doppeleifen (double fer, double plane-iron) ift aus 
diefer und aus einer auf deren Borderflähe liegenden Stahlplatte 
(Dedel, Dedplatte, Klappe, fer de dessus, top plane-iron, 
break-iron) yufammengefeßt, melde Letztere eine ſolche Lage hat, daß 
der Hobeljpan im Augenblide des Entftehend dagegen ftößt, faft unter 
rechtem Winkel von der Arbeitsfläche aufzufteigen gendthig ift und folge 
lich gefnidt wird. Hierdurch eignen fi die Doppeleifen vortrefflih zum 
Keinhobeln (Abputzen) fpröder oder verwachſener Holgarten, welche leicht 
außfpringen oder einreißen, und durch da8 einfache Eifen nicht leicht eine 
recht glatte Oberflädhe erhalten. Statt des Doppeleifens kann mit ziem⸗ 
lich gleihem Erfolge ein einfache Eifen dienen, wenn man daſſelbe dider 
als gewöhnlich madt, und von beiden Seiten zufhärft, meil dann bie 
vordere Zufhärfung ähnlich mie der Dedel des doppelten Eifens wirkt, 
nämlid den entftehenden Span in fleilerer Richtung fich zu erheben zwingt, 
ihn dadurd Enidt, feinen feften Zufammenhang mit der Hohjflähe aufe 
hebt, und e8 ihm unmöglich madt, andere Holztheile (deren Wegſchaffung 
nicht beabfihtigt wird) nad) fidh zu ziehen. 

Die Hobel, in melden bie vorbeſchriebenen (fowohl einfachen als 
doppelten) Schliteifen gebraucht werden, find an Größe verfhieden, und 
erhalten biernadh mehrerlei Namen. Die Länge des Hobels ift bei ber 
Bearbeitung ebener Flächen von mefentlihem Einfluffe; denn in je grö- 
Berer Ausdehnung die Hobeljohle die Arbeitsfläche berührt, defto ficherer 
muß diefe, der Ebene der Sohle angemefjen, felbft eben werden. Man 
würde, diefem Grunbfage gemäß, überall fehr lange Hobel anwenden 
müffen, wenn nicht dadurch die Arbeit, megen ber beſchwerlichern Führung 
des Werkzeuge, Iangfamer von Statten ginge. Für die Fälle, mo die 
ftrengfte Ebene der gehobelten Fläche nicht erfordert wird, bedient man 
fich daher nur eines Eurzen (10 bis 12 Zoll langen) Hobeld, nämlich 
des Schlichthobels (rabot, smoothing plane) *), der entiweder mit 
einem einfachen oder mit einem doppelten Eifen verfehen wird, und 2 bie 


*) Mittheilungen, Lief. 27 (1841), ©. 514. 
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2%, Zoll breit if. Dan kann ihn fo einrichten, daß er geſtattet ter. 
Eifen nad Bedtrfniß eine mehr oder weniger geneigte Stellung zu ge 
ben ). Der einfache Schlichthobel unterjcheidet ſich wieder in tr: 
groben Schlichthobel, bei weldem die Schneide nad rinem ih 
Nahen Bogen fonver gefrümmt ift, der mithin den Uebergang bom Schrek⸗ 
hobel bildet; und in den feinen Schlihthobel, mit völlig ger: 
liniger Schneide. Das Eifen des doppelten Schlichthobel«s. 
Doppelhobeld ift ſtets ganz gerade. Zum Abhobeln ſowohl greir 
ald kleiner Flächen, die man fehr genau eben darftellen will, mirt ti 
(vom Schlihthobel nur durd die Größe verfhiedene) Rauhbank, var- 
lope, trying plane, gebraudit, melde 2 bis 2 Buß lang, 3 Zell mi 
ift, und ein einfaches oder doppeltes Schlichteifen erhält, wodurch die Be— 
nennungen einfahe Rauhbbanf, Doppel-Rauhbank (varlope 
a double fer) fid erflären. Mandmal bat man Eleine, nur 18 bi3 % 
Zoll lange Rauhbänke (demi-varlope, jack-plane), denen man met 
auch ein Schrobhobeleifen gibt, um damit größere Gegenflände aus te 
Groben zuzurichten. 

Um die härteſten Hölzer zu bearbeiten, belegt man zumeilen bie Sobl: 
bes Schlichthobels, damit fie nicht fo leicht fi abnuge und uneben werte, wu 
einer Meffing: oder Eifenplatte (semelle en cuirre, semelle en fer, plate 
sole) ; jedenfalls aber iſt es gut, die vordere (zur Eifenfchneide parallele) Scin 
des Spaltes, melden das Keilloch auf ber Sohle bildet, mit einem ZStrüadr 
Buchsbaumholz oder Meffing zu füttern, weil bier durd den Drud der Sper 
befonders ſchnell eine Abnugung eintritt. Man hat zumeilen die Einrichtur 
getroffen, dieſes Metalifutter durch Schrauben ftellbar zu maden, damit sad 
richtig in der Ebene ber Sohle liegt wenn Lehtere neu abgehobelt wirk". 
An dem doppelten Schlihthobel**) und zum Theil an der Raub: 
bane’**) bat man fi) mit allerlei Berbefjerungen verfudht, welche aber wc: 
als wenig praßtifhe Künfteleien erfcheinen, wenigftens das Werkzeug komplizt 
und PFoftfpielig machen. 

Noch größer ald die Rauhbank, und Überhaupt der größte Hokd i- 
den Tifchler-Werkftätten, ift die Bügebanf oder Fugbank (varlope. 
jointer), womit lange Breter an den Kanten recht gerade abgeheti: 
(gefügt) werden, wenn man aus denfelben größere Slächen, 5. B. vr 
böden, zufammenfeßen will. Die Breter werden hierbei, wenn fie fürt: 
Hobelbank zu lang find, in den Fügeböden (S. 698) eingefpannt. Ct 
ift die Fügebank nichts weiter ald eine 3 Buß lange Rauhbank (Rark: 
bank zum Fügen); die eigentliche Fügebank unterſcheidet fich hierter 
durch zwei Umſtände: erſtens wird fie von zwei Perſonen geführt, un 
bat vorn an jeder Seite einen Griff, woran ein Arbeiter zieht, währtt! 
ein anderer bon hinten nachſchiebt; zweitens find auf den beiden Ri: 
dern ihrer Sohle niedrige und ſchmale, in der ganzen Länge Hinlaufe 


*) Brevets LV. 401. — Polytechn. Centralbl. VII. (1846) &. 102. 

**) Brevets LXI. 338. 

») Polgtechn. Centralbl. 1838, Bd. 1, ©. 3695 Neue Folge VI. NE 
©. 194 ; Jahrg. 1848, S. 241. — Polytechn. Journal, Br. 66, 2. 
3635 Bd. 97, ©. 174; 8b. 107, ©. 326. — Breveis LXI. p. 418. 

+) Polytechn. Journal, Bd. 94, ©. 186. 
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Zeiften aufgefhraubt, melde auf den ſchon gerade zugeridteten Kanten 
weier Breter hingehen, zwifchen melden das zu fügende Bret eingefpannt 
ſt. So fidert man im hödften Grade die Richtigkeit der bearbeiteten 
chmalen Blähe, indem man dem Seitwärtöfhwanten des Werkzeuge 
orbeugt. 

Wenn eine Holfläde, an melde unter redhtem oder ftumpfem Wins 
el eine andere Fläche ftößt, bis in den Winkel hinein bearbeitet werden 
nuß, find der Schlihthobel, die Rauhbank und Fügebank unanwendbar, 
veil ihr Eifen niht bis an den Rand ber Sohle reiht. Neben dem 
teilloch befinden ſich nAmlich zu beiden Seiten ſchmale Theile des Hobel⸗ 
aſtens (die f. g. Wangen), melde biefes Loch in feiner ganzen Höhe 
inks und rechts begrenzen, wodurch die Nothivendigkeit entfleht, das Eifen 
ım Y, bis %, Zoll fehmäler zu madhen, als den Hobel, Bür Bälle von 
ver angezeigten Art ift der Simshobel (guillaume, rebate plane, 
‚abbet-plane, rabbii-plane)’) beitimmt, deffen Eifen obenhin ſchmal 
ınd in ein Zoch des Kaſtens eingefeilt, unten bingegen breiter iſt, und 
ich über die ganze Breite der Sohle, ja fogar nod ein Mein wenig darüber 
ſinaus, erftredt. Die Länge ded Simshobels beträgt 10 bis 12 Zoll, 
eine Breite nur Y, bi8 2 Zoll. Den gemwöhnliden geraden Simß= 
‚obel (square rabbit plane) verfieht man zumeilen mit einem Doppel⸗ 
ifen (doppelter Simdhobel) *). Andere Arten find ber fteile 
Sim3hobel, guillaume debout (deffen Eifen unter 65°, flatt 459, 
jegen die Sohle geneigt ift), zum Xrbeiten auf hartem, fprödem, maſeri⸗ 
ſem oder äftigem Holze (vergl. S. 734); und der ſchräge Simß- 
‚obel (skew rabbil-plane), bei weldem die Schneide des Eifens in 
Hräger Richtung quer über die Sohle fteht, damit e8 auf Querholz oder 
Jirnholg reiner ſchneide, ohne Tinzureißen. 

Ein fhräges Hobeleifen (melches aud in anderen Fällen Anwen» 
ung findet, f. unten) unterfcheidet fi in feiner Wirfungsmeife folgender 
Maßen von dem geraden Hobeleifen, beffen Schneibe eine rechtwinkelig 
ur Hobellänge geftellte Linie bildet. Während beim Hobeln auf Querholz 
unter rechtem Winkel gegen ben Fafernlauf) das. gerade Eifen eine beftimmte 
Safer mit der ganzen Ausbehnung der Schneide gleichzeitig faßt, gewaltſam 
ufhebt, berausreißt oder wegfprergt, daher eine mehr ober weniger raube 
släche erzeugt; greift das fchräge Eifen mit dem zuerft ankommenden vordern 
Fndpuntte feiner Schneide früher an, worauf alddann die übrigen Punkte ber 
Schneide in ber Reihe nadfolgen, fo daß bie Ablöfung einer jeden Faſer auf 
en verfchiedenen Punkten ihrer Länge fucceffid Statt findet, ähnlich wie beim 
dobeln auf Längenholz: dadurch fällt die gehobelte Fläche weit glätter aus. 
Mit dem Schlichthobel ift man, bei Bearbeitung größerer Flächen, gewöhnlich 
n der Zage, das Hobeln über Querbolz ganz zu vermeiden, oder wenigftens 
'urch fchräge Führung des Hobels die eben erklärte Wirkungsart zu erlangen: 
ıicht fo aber auf fchmalen Flächen oder wenn an bie Arbeitsfläche eine andere 
ebene unter einem Winkel anftößt; in diefem alle ift ber Weg des Hobels 
orgefehrieben und man muß durch Anbringung eines fehrägen Eıfens helfen. 


*) Mitteilungen, Lief. 27 (1841), ©. 513. — Polytechn. Eentralbl. 1842, 
Bd. 1, ©. 395. 
») Mittheilungen, Lief. 31 (184%, ©. 250, 251; Lief. 38 (1845), S. 237. 
— Polytehn. Centralbl. Nene Zolge Bd. I. (1843) S. 539, 540. 
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Um die Kante eines Arbeitsftüdes in Geftalt eine rechten Wind: 
vertieft auszubhobeln, und fo einen Salz (feuillure, rebate) zu bilte: 
(3. B. an Benfterflügeln zum Einſetzen des Glaſes und zum Anfelı 
gegen den Butterrahmen) , dient der Falzhobel, feuilleret, faltieter 
welcher fi) vom geraden Simdhobel nur dadurch unterfcheidet, daß län: 
der einen Kante der Sohle eine nad) unten borfpringende Leiſte (ta 
Anſchlag oder Baden) hinläuft, damit der Hobel ſtets ganz gerate 
an dem Holze fortgeführt werden fann. — Zur Verbreiterung eines fde: 
vorhandenen Falzes dient der feitwärts f[hneidende Sims⸗-odit 
Balzbobel, Wandhobel (guillaume de cöte, side rebate-plam., 
side rabbit-plane)*), deſſen Eifen — mie fhon der Rame anzeigt — 
die Schneide an einer feiner Seitenfanten bat. Er kann bei beridic« 
nen Gelegenheiten gebraudt werden, wo megen Enge des Raumes m 
gewöhnlicher Simshobel nicht angewendet werden kann (4. B. um ht 
Seitenwände einer breiten rechtwinkeligen Wurde abzuhobeln, u. beralı. 
Zu folden Zwecken bat man in deutſchen Werkſtätten häufiger den Bar. 
genhobel, melder an der Sohle viel breiter ifl, ald im obern The: 
des Kaſtens. Somohl der Querſchnitt ded Kaften ald die Fläche ti 
Eifens hat nämlid hier die Geftalt eines umgekehrten T (7), worca 
man fi) den Querſtrich ald einen niedrigen, unten mit der Schnet: 
verfehenen Theil denken muß, der die ganze Breite ber Sohle einnimz: 
(daber führt das Wangenhobel-Eifen im Englifhen den Itamen T iron: 
Uebrigens gibt ed einfache und doppelte (mit Doppeleifen verfehene), art 
fhräge Wangenhobel; in Bezug auf Lebtere gilt dad vom ſchräzt 
Simshobel Gefagte. | 

Die Beichreibung eines fehr zufammengefehten Falzhobels, welcher darer 
berechnet ift zugleich ale Simshobel, Federhobel ıc. brauchbar zu fein, ſ. e 
am unten angezeigten Orte **). 

Der Zahnhobel (rabot à dents, rabot à fer breiis, footkx 
plane) unterſcheidet fih don allen anderen Hobeln dadurch, daß fein fe.: 
ſteiles — beinahe rechtwinkelig zur Sohle ftehendes — Eifen (Zaba— 
eifen, fer breite, toothed plane-iron) ftatt der Schneide eine Ack 
feiner, fpigiger Zähne befißt. Er wird gebraudt, um Holzflächen m 
einer feinen, gleihmäßigen Rauhigkeit zu verfehen (ma man Zabnt- 
bretter, bretteler, scratching, making a tooth, nennt), oder Ges 
fände aus fehr harten oder unregelmäßig gewachſenen Holzarten zu best 
beiten, worauf man diefelben mittelft des doppelten Schlichthobels glänt 
Der erfte Ball kommt immer bei furnirter Arbeit vor, mo man bie =’ 
einander in Berührung kommenden Flächen des Blindholzes uns d 
Furnüre mittelft ded Zahnhobels rauf macht, damit der Leim beffer f.: 
Die eigenthümliche kratzende Wirkung des Zahneifens verurfadt, daß 
Kol auf gänzlich vertvachfenen oder maferigen Hölzern feine Theile ar: 

prengt. — 

Die bisher erklärten Hobel find zunädft zur Ausarbeitung ek: 
Flächen beſtimmt, werden aber aud auf Gegenfländen mit Ponverer Krur 


*) Polgtechn. Mittheilungen, II. 133. 
**) Polytechn. Journal, Bd. 94, ©. 183. 
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mung gebraucht, felbft mern ber Halbmeſſer diefer Letztern Klein if. So 
werden z. B. bölgerne Walzen, melde nicht gerade der genaueften Run 
dung bedürfen (mie die Bäume an MWeberftühlen 2.) mit der Rauhbank 
und dem gewöhnlichen Schlichthobel zugeridtet. In folden Fällen kann 
man, um auf bequeme Weife größere Genauigkeit zu erreichen, die Walze 
mit ihren Zapfen in ein Geftell legen, worin fie mittelft einer Kurbel, 
aud wohl mit Hülfe einer Theilfcheibe nad) und nad umgedreht wird, 
während der Hobel auf einer Art von Geleife parallel zur Walzenachſe fo 
geführt wird, daß er in beftimmtem Abftande von der Achſe bleibt*). 
Eine Drehbank Fann leicht zu diefem Zwecke eingerichtet werden *). — 
Selten fommen bei den Tifchlern zur Bearbeitung fonverer Krümmungen 
eigene Rundhobel (mouchelte) vor, bei melden die Schneide des 
Eifend konkav bogenförmig, und die Sohle entfpredend ausgehöhlt (von 
der Borm eined hohlen ZHlinderabfchnittes) ift. 

Dagegen find befondere Hobel für konkabe Oberfläden durchaus une 
entbehrlih. Die gewöhnlichſten darunter find die, nad ihrer fhiffähnli- 
hen Geftalt benannten, Schiffhobel (rabot rond, rabot cintr&, 
compass plane), deren Sohle der Länge nad) fonder gerundet, der Breite 
nad) gerade iſt; und die man mit einem einfahen Sclidteifen, einem 
Doppeleifen oder einem Zahneifen verſieht. Für Gegenftände von fehr 
berfchiedenem Krümmungshalbmeffer bedarf man natürlidd mehr oder mes 
niger ſtark gefrümmter Hobel; denn es ift zwar keineswegs erforderlich, 
daß die Krümmung der SHobelfohle mit jener der Arbeitsfläche überein- 
fiimme, fie fann auch ftärker als diefe fein; doch darf der Unterſchied nit 
gar zu groß merden, damit der Hobel noch hinlängliche Berührung mit 
dem Holze hat, um mit Sicherheit geführt zu werden. 

Sehr zmedmäßig find neuere englifhe Schiffhobel dazu eingerichtet, um 
auf Krümmungen von fehr verfhiebenen Halbmeffern gebraucht zu werden. 
Es ift nämlid am vorbern Ende bes Hobelfaftens ein auf und nieder vers 
fhiebbares und in jeder Stellung zu befeftigendes Eifenftüd angebracht, mel» 
ches mit feinem unter die Sohle hinabreichenben Ende dem Hobel einen Stük- 
punft auf dem Arbeitsftüde gibt. Je fladher nun die Krümmung des Lestern 
ift, defto tiefer flellt man das erwähnte Gifenftüd, wodurch der nämliche 
Zweck erreicht wird, wie durch eine flachere Sohle. 

Auch frumme Simshobel (guillaume cintré) — mit bogen 
förmiger Sohle, gleich dem Schiffhobel — gibt es, für folde Bälle, wo 
en Simshobel auf hohlen Blähen gebraucht werden muß. — Bür lange 
rinnenartige Höhlungen, die wegen des Laufes der Holjfafern nicht nad) 
ber Quere mit dem Sciffhobel ausgehobelt werben können, bedient man 
ich eined runden Hobels (rabot rond, spout plane) mit geraber, 
ıber der Breite nad) zylindriſch gewolbter Sohle, der Übrigend dem ges 
vöhnlichen Schlichthobel gleiht, nur daß die Schneide bed Eiſens, der 
trümmung der Sohle entfprechend, bogenförmig ift. Aucd hier fann na= 
ürlih der Krümmungshalbmeffer der Sohle Fleiner fein, als jener der 
Yrbeitsfläde. — 





*), Geißler'’s Drechsler, IT. 3. Abth. ©. 70. 
») Schreiber, Beiträge zur Mühlenbaukunde ıc. 1. Heft (Königsberg 
1837), ©. 97. 
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Hobel, welche in der Einrichtung von ben Tifchlerhobeln abweichen, tra 


men bei mehreren anderen SHolzarbeitern vor, nirgends aber mehr als bei dea 


Böttchern, wegen ber bier ganz eigenthümlichen Befchaffenheit ber Arbeitsftücdı 
(Zäffer xc.). Zur vorläufigen Zurichtung der Faßſtäbe (S. 693) auf ben bre: 
ten Flächen, fowie zur Vollendung der Zugen (d. 5. ber fhmalen Seiten, mit 
welchen die Dauben im Faſſe einander berühren), dienen zwei Hobel, nämlıd 
der Raub» oder Schürfhobel und der Glatthobel. Erſterer entſprich 
bem Echrobhobel der Tifchler, und hat wie diefer ein Eifen mit bogenförnige 
Schneide, aber audy die Sohle ift dem entfpredhend (der Breite nach) fonme 


gefrümmt. Der Glatthobel wird nad dem Raubhhobel angewendet, um tu 


ftarten Spuren des Letztern zu vertilgen; er hat ein Eifen mit gerader Schneidt 
und eine flache Sohle, wie der Schlichthobel bei den Zifchlern ; zuweilen wir 
er mit einem Doppeleiſen ra Große Raub: und Glatthobel werden 
mit quer fiehenden Griffen verfehen, und von zwei Perfonen bewegt (zjmwei: 
männiger Raubbobel und Glatthobel). Der Fugenhobel ift ein lansa 
Glatthobel, womit die Fugen der Bodenftüde zu den Fäſſern abgehobelt wer: 
den. — Die größten (den Raub- und Fugbänken ber Tifchler entfprechenben) 
Hobel gebraudt der Böttcher zum Beſtoßen ber Fugen, db. h. um biefelben 
(bei den Dauben nad ber erforderlichen Bogengeftalt, bei den Bobenflüdes 
ganz geradlinig) aus dem Groben zuzurichten. Es find dief die Stoßbank 
Gugbank, Fügebank, jointer) und das Blöchel. Die Etoßbant, 
welche 5 bis 10 Fuß lang ift, bat das Eigenthümliche, daß fie unbeweglid 
in fohräger Richtung aufgeftellt wird, und man das Holz über die mach oben 
gefehrte Sohle der Länge nah binfhiebt. Die Reifbank ift eine kleine 
(nur 3 bis 4 Fuß lange) Stoßbanf, zu Arbeit von geringerer Größe. Tu 
Dauben fehr großer Zäffer würden, wenn fie auf ber Stoßbank zugericte 
werden follten, eine gar zu bedeutende Länge biefe Werkzeuge vorausfegen 
auch buch ihren Umfang und ihre Schwere unbequem zu handhaben fen. 
Man beftößt fie deshalb mittelft des Blöchels, weldes ein zweimänniger 
(von zwei Perfonen zu führender), 18 Zoll langer Hobel if, ben man übe 
das feft eingefpannte Holz hinbewegt. 

Da an den Böttcherarbeiten verfchiedene gefrümmte Oberflächen vorkom- 
men, welde fi) mit geraden Hobeln nicht bearbeiten laffen; fo werten biern 
mandherlei krumme Hobel erfordert, wie e8 in diefem Maße bei feinem andem 
Zweige der Holzverarbeitung der Kal ift. Hierher gehört zunächſt ber Stem- 


bobel (sun plane), um bie von ben Hirnenden ber Dauben gebildeten Faf 
ränder (das f. g. Geftemm) abzuhobeln. Diefe Ränder find gegen ben Boden 


einmwärtd geneigt, und bilden daher einen Theil einer Kegeloberflähe. Die 
Sohle des Hobels ift eben, das Eifen an der Schneide geradlinig, aber der 


Kaften dergeftalt feitwärts gefrümmt, daß bie linfe und die rechte Fläche deß 


felben konzentriſche Zylinderabfchnitte bilden; benn nur dadurch wirb es mie 
lih, daß die ganze Länge der Sohle immerfort die Dauben berührt. Für 
große Fäſſer muß die Krümmung bes Hobels ſchwächer fein, als für kleime. 
Mar bat auch zmeimännige Stemmhobel. — Der Gärbhobel gleidht tem 
Schiffhobel der Tifchler (S. 739), ift nämlich auf der Sohle der Länge naq 
fonver, weil er gebraucht wird, um die innere Seite der Gefäße (bei Fäffer 
in ber Nähe ber Enden, bei Zleineren, offenen Gefäßen in der ganzen Mus 
dehnung) glatt zu bearbeiten, und dabei quer über die Duuben geführt wirt. 
Bei Pleineren, nur mit Einem Boden verfehenen Gefäßen muß aumeilen das 
Innere ausgehobelt werden, nachdem der Boden fchon eingefegt ift. In biefem 
Falle würde man mit dem Gärbhobel nicht bis dicht an den Boden binarbeı: 
ten können; man bebient fi) dann bes Backenhobels, der dem Simshobel 
und Wangenbobel der Tifchler, S. 737, 738, verwandt ift (in fo fern nämlich Las 
Eifen an einer Seite bes Kaftens bis an ben Rand des Lehtern beraustritt‘, 
übrigens aber dem Gärbhobel gleicht. — Um bie äußere (tonfave) Seite der 
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Faßböden, besgleihen ba8 Innere von Bottichen u. dgl. in ber Läangenrich⸗ 
tung, zu bearbeiten, dient der Schabhobel, deſſen Sohle nad Länge und 
Breite (doch mehr nach Letzterer) Lonver gerundet if. Der Spagenhobel 
ift ein Schabhobel, deffen Eifen nicht wie gewöhnlich mitten im Kaſten, fon» 
dern ganz nahe am vorbern Ende angebradt ift, damit man im Innern eines 
Gefäßes bis faft an den Boden, oder außen auf einem ſchon eingefekten Faß: 
boden bis nahe an die darüber hervorragenden Dauben, bobeln kann. — Die 
äußere Oberfläche der Fäſſer wird, nachdem alle Reifen abgenommen find 
(wobei die Dauben demungeadhtet zufammenhalten) durch Abhobeln nad, ber 
Länge geglättet (geftreift). Der Hobel, welcher hierzu dient (Streifhobel) 
bat eine der Breite nach konkave Sohle und ein Eifen mit entfpredhend hohler 
Schneide. Bei Bottichen, und überhaupt bei Gefäßen mit Einem Boben und 
geraden Stäben (welche ohne Reifen nicht zufammenhulten), gefchieht das 
Etreifen nad) der Quere en man einige wenige Reifen figen läßt), mit 
dem Quer » Streifbobel, beffen Sohle nad) der Länge hohl gefrümmt, 
und deffen Eifen an der Schneide geradlinig ift. — 

Die Tifchlerhobel find meiftentbeils zu groß, um damit auf ſchmalen unb 
Purzen, von einigen oder von allen Seiten eingefchloffenen Flächen zu arbeiten. 
Wo dieſes Letztere häufig vorkommt, muß man daher Pleinere Hobel gebraus 
hen. Dieß ift 3. B. der Fall bei der Berfertigung ber Kutfchenkäften, wozu 
eigene Wagenkaſten macher-Hobel (outils de carrossier) dienen. Diefe 
ind, wegen ihrer Kleinheit, rückwärts mit einem verhältnißmäßig langen, 
etwas nach oben gerichteten Griffe verfehen, werden zu größerer Dauerbaftigs 
Peit oft aus fehr hartem Holze (Grenadillholz, Podholz 2.) gemadt, und auf 
ver Sohle mit Meffing oder (da biefes die Arbeit befhmugt) befjer mit Eifen, 
zuweilen flatt beffen mit Knochen oder Elfenbein, belegt. Man gebraudt ge: 
vöhnlid Wangenhobel und Falzhobel. Crftere find ven gleichnamigen 
Hobeln der Tifchler ähnlich. Die Kalzhobel gleichen den Simshobeln der Tiſch⸗ 
ler; der krumme Falzhobel (Stoßhobel) Hat, wie ein Sciffhobel 
©. 739) eine der Zänge nad Eonvere Sohle, und dient zur Ausarbeitung 
’onkaver Flächen. — Die englifhen Wagner bedienen ſich zur Darftellung 
under Stangen, zur Bearbeitung runder Zapfen an Radſpeichen, ıc. eines 
Rundbobels (rounder), welcder aus zwei durch hölzerne Schrauben ver: 
yundenen Iheilen befteht, von denen einer das Eifen oder jeber ein befonderes 
gifen *) enthält. Die durch Behauen oder durd Bearbeitung mit einem ge: 
vöhnlichen Schlichthobel fhon aus dem Rohen zugerichtete Stange wird un 
eweglich zwifchen die beiden Theile eingeflemmt, morauf man den Hobel 
imdreht und zugleih auf der Stange allmälig fortbewegt. Eine einfachere 
donſtruktion ift folgende: Der Hobel bat bie Geftalt eines, mit zwei einander 
‚egenüber ftehenden geraden Handgriffen verſehenen, flarten Ringes, welcher 
in einer Stelle. feines Umkreiſes durch einen breiten Spalt geöffnet iſt. Auf 
er einer Fläche diefes Spaltes liegt das Hobeleifen, deſſen Schneide ein wenig 
nnerhalb des innern Ringrandes vorragt. Die Ringöffnung ift der Dide des 
u bearbeitenden Stodes oder Stabes angemeflen, und fomit bedarf man für 
eden verfchiedenen Durchmefler eines eigenen Hobel. Die Gebrauchsweife ift 
on ber bes vorſtehend befchriebenren zweitheiligen Rundhobels nicht verfchieden. 
— Man Bann zur Befchleunigung der Arbeit, bei Anfertigung langer runder 
Stöde, einen Rumbbobel in einer drehbankartigen Vorrichtung anbringen und 
yn mittelft derfelben in drebende Bewegung feken, während man das Holz 
Umälig mit der Hand einſchiebt“). — 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXVII. (1838) p. 98. — Polytechn. 
Journal, Bd. 69, S. 340. — Gewerbeblatt für Sachſen, 1833, S. 367. 
— Polytechn. Centralbl. 1838, Bd. 2, ©. 684. 

"*) Brevets, LVII. 20. 
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Zur Darfiellung bünner runder Holzſtäbchen, welche man als Zünd— 
hölzer bei Feuerzeugen gebraucht, dient ein Zzündhölzer⸗Hobel, tea 
ſchmales Eiſen ſtatt der Schneide einige trichterartige, au ber engen Oeffnua 
ſcharfrandige, dicht unter der Sohle liegende Röhrchen befikt. Jedes ielte 
Röhrchen ſchneidet ober fpaltet, indem es mit jener engen Oeffnung in 2: 
Holz eindringt, ein zylindrifhes Stäbchen heraus, und gleitet auf dewſelder 
fort, wie ein Bing, ben man längs eines in feiner Ochnung befintlibe 
Stodes fortfdiebt ). — 

Kleine eiferne Hobel find bei ben SInflrumentenmadern, befonters = 
Berfertigung der Geigen-Inftrumente, gebräudlid. Die Flachhobel haben | 
eine ebene Sohle von eiförmigem Umriſſe; das Gifen berfelben iſt demgrm: 
an ber Schneide gerablinig, wirb aber bei ber Bearbeitung maferiger ct 
verwachſener Hölzer verkehrt eingelegt (die Zuſchärfungsfläche der Schner 
nad; oben), woburd es nad Art eines Doppeleifens (S. 735) wirft. 3 
Ausarbeitung der vertieften Wölbungen und ESchweifungen find bie Auzar: 
beit=sHobel beftimmt, bei welchen bie Sohle gewölbt (fjowohl der Zänae ci 
der Breite nach konver) und das Gifen an ber Schneide fonver bogenjcrmi: 
geftalter if. — | 

Als ein bobelartiges Werkzeug muß endlich hier der fo genannte Schab 
bobel (Speichenhobel, bastringue, racloire, spoke shave) angeführt we: 
den, welcher von Wagnern und einigen andern Holzarbeitern gebraudt wir!, 
um ſchmale ebene oder konver gekrümmte Oberflähen abzuſchaben oder kurs 
Wegſchneiden dünner Späne zu glätten. Das Eifen deffelben ift eine emı 
4 30 lange, /, bis 1 Boll breite, an einer langen Seite ſcharf gejchlifien 
Klinge, weldhe in einer, an zwei Griffen mit beiden Händen zu führenden, tel: 
zernen Faſſung fo befeftigt ift, daß ein zu tiefes Eindringen ber Schneite ve: 
hindert wirb, unb zugleich durdy eine geringe Veränderung in der Stellung 
bes Eifens nach Belieben ſtarke oder ſchwache Späne genommen werben kön: 
nen. Der Banbhobel der Böttcher (womit die zum Bufammenbinben bil: 
zerner Faßreifen dienenden gefpaltenen Weidenruthen glatt abgezogen werte: | 
flimmt hiermit wefentlidy überein. ' 


B. Hobel zur Ausarbeitung von Gefims: und Leiſtenwerk (Kebe⸗ 
lungen, moulures, mouldings). 


Der Tifchler bedarf hierzu einer Sammlung von Hobeln, med 
Kehlhobel (rabots A moulures, moulding planes)’), oder zuſammen⸗ 
genommen da8 Kehlzeug genannt werden. An Döbeln kommen br 
kanntlich fehr häufig ganze Gefimfe vor; viele Gegenflände, z. B. Ihbüm 
a. dgl., erhalten oft nur eine aus wenigen Gefimägliedern beftebent: 
Einfaffung (Kehlftoß) als Verzierung. Rahmen zu Spiegeln, Bilter 
ıc. find ebenfalls meift gefehlt. Größere Gefimfe werden gliediweife be 
arbeitet und dann zufammengefeßt ; ; nur Kehlftöße und Meine Eimsmert 
bildet man auf Ein Mal im Ganzen. Daher find Hobel für die einıd- 
nen Glieder und ſolche zur gleichzeitigen Ausarbeitung zweier oder meb⸗ 
rerer bereinigter Glieder erforberlid. In jedem Galle bildet man zueri 
das Holz mit Schrob- und Schlihthobel fo viel möglih zu ber beabſid⸗ 


*, Technolog. Encyklopädie, VI. 83. | 
**) Mittheilungen, Lief. 27 (1841), S. 514. — Polytechn. Gentralklar. 
1842, Bd. 1, ©. 396. — Polytehn. Journal, Bd, 94, ©. 187. 
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igten Geftalt, und gebraucht die Kehlhobel nur zur Vollendung, wodurch 
riel Zeit erfpart wird. Die weſentlichſte Eigenthümlichfeit der Kehlhobel 
ıefteht im Allgemeinen darin, baß ihre Eifen auf der Schneide nad) der 
Sorm der zu hobelnden Glieder ausgeſchweift find, und daß die Sohle 
ver ganzen Länge nad mit diefer Schneide übereinftimmend geformt ift. 
Sehr oft find die Eifen (Kehleifen, moulding plane iron) nicht ge⸗ 
järtet oder doch nur ſchwach federhart, damit man fie mit der Beile zu= 
ichten und fhärfen kann; weit beffer aber find (Hinfichtlih der Schärfe 
ınd Dauerhaftigkeit) ſolche Eifen, melde nad der Zurichtung gehärtet, 
ann gelb angelaffen find, und mit Handfoleiffteinen ſcharfgemacht 
verden. 

Die arditeftonifhen Glieder, durdy deren Verbindung Gefimfe ent— 
tehen, find: die Platte, das Plättchen (plate-bande, reglet, listel, 
‚andelette, filet,. fllet); — der Stab, bad Stäbden, in drei ber- 
hiedenen Formen: ald Rundſtab (boudin, baguette, round, bead, 
:ocked bead), gebrüdter oder franzöfifher Stab, und Vier— 
elftab oder Wulft (quart derond, quarier round); — die Hohl- 
ehle, in den nämlichen drei Abänderungen mie der Stab, nümlid : 
igentlihde Hohlfehle (gorge, hollow, recess bead), gebrüdte 
Johlfehle (scotie) und Biertelbohlfehle, Anlauf (conge, 
avet); — der Karnied (doucine, bouvement, cornice, ogee), 
ind der umgefehrte Karnies (falon). 


Die — deren Oberfläche eben iſt, werden mit dem doppelten 
Schlichthobel bearbeitet, und nach der Zuſammenſetzung des Geſimſed 
nit dem Simshobel (S. 737) nachgeputzt. Das Eiſen des Stab— 
jobels (round plane) hat eine konkab bogenförmige Schneide (melde 
yei dem Rundſtabe einen Halbfreis, bei dem PViertelftabe ein Quadrant, 
yei dem gedrüdten Stabe aud einer ftärkern und einer ſchwächern Krümmung 
ufammengefegt if); das Eifen de8 Hohlkehlhobels (Aollow plane) 
ft an der Schneide konbex bogenförmig; jenes des Karnieshobels 
cornice plane, ogee plane) Sförmig. Alle diefe Hobel muß ter Ars 
yeiter bon vielen Abftufungen der Breite, nad der Grüße ber Geſims— 
jlieder, borräthig haben. Namentlih hat man Stab- und Hohlfehl-Hobel 
jederzeit paarweife zufammengehörig) von Zoll bis 2 oder 2%, Zoll 
reit. — Die Kehlhobel ji mehreren verbundenen Gliedern können fehr 
nannidhfaltig fein, fowohl nady Größe ald Art und Anzahl der Glieder, 
velhe damit auf Ein Mal ausgearbeitet werden. So gibt e8 dergleichen 
ür einen Rundſtab und ein Plättchen (tore, dorus), für einen Rundftab 
nit einem Plättchen an jeder Seite (astragale, astragal), für eine Hohl- 
'chle zwifchen zwei Plättchen (nacelle, trochile), für einen Stab, eine 
Hohlkehle und zwei Platten ze. 

Den Kehlhobeln find aud die Fenfterfproffen » Hobel (theild Stab» 
yobel, theils Hohlkehlhobel, theils Hobel mit zufammengefegten Kehlungen) 
yeizuzählen; besgleichen die Hobel, womit gerippte und Fannelirte Säulen, 
jerippte ebene Flächen’) ıc. ausgearbeitet werben. Um 3. B. mehrere bicht 
eben einander liegende Runbftäbe (reeds, reeding) auszuarbeiten, enthält das 


*) Polytechn. Mittheilungen, II. 135. 
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Hobeleiſen, 2, 3 oder 4 bogenfoͤrmige Ausſchnitte (reed plane), die Sohle ik- 
ganzen Läge nad entipredhende Rinnen; die zmwifchen Letzteren ſtehenden Kunı- 
(quirks) werben zu größerer Dauerhaftigkeit aus eingelegten Streifen Br 
baumbolz gebildet (dor slipped): ein empfchlenswerthes Verfahren, welches: 
Engländer bei verfhiedenen Hobeln unter ähnlichen Umfländen anmwen:z 
Kannelirungen in ber Geftalt von Hohlkehlen (Autes) bringt man mit: 
eines dem Hohlkehlhobel ähnlichen Hobels (Auting plane) hervor. 

Endlih ift anzuführen die Plattbant, der Plattenber: 
(guillaume & plates-bandes, feuilleret à plates-bandes, sid- 
fillister), womit hauptſächlich die breiten, rings um die Füllungen ven 3: 
zen, MWandgetäfel 2c. angebradten Platten (plate-bande, rebate) t-: 
borgebradht werden. Die einfache gewöhnliche Plattbank ift von dem ẽck 
hobel (S. 738) durd größere Breite verfchieden, übrigens demfelben e 
lid. Durd einen Balz, melder längd ber einen Kante der Sohle tr 
läuft, wird die fernere Wirkung des Hobeleifend verhindert, ſobald karı-. 
die Holsflädhe innerhalb der Breite der Platte auf eine gewiſſe Tiefe er: 
genommen bat, und bierdurd die Höhe der Platte beftimmt. Die Bir 
hängt von jener des Hobel ab. Dan Hat aber auch Plattbänfe, r 
welchen Platten von verfchiedener Breite und Höhe gehobelt werden Ki: 
nen; diefe enthalten zur Regulirung der Breite einen verſtellbaren In 
fhlag (fence), melder nad Erforderniß einen größern oder gerinsT 
Theil der Hobelfohle bededt, — zur richtigen Bemeffung der Höhe tr: 
ebenfalls verftelbaren Auflauf (stop). Da bei einer bieredigen He 
tafel, welche an allen Seiten eine Platte erhalten fol, Letztere an ı= 
Seiten in Querholz ausgearbeitet werden muß, fo flieht das Eifen = 
Dlattban? fhräg über die Sohle (S. 737), und auf der Zinie, tar 
die Platte nah bem Innern der Tafel bin begrenzt, müffen perl: 
die Holzfafern mit dem Schniger (S. 727) durdfänitten werden, r 
das Einreißen zu verhindern. Manchmal wird ein zu dieſem Ziocde :- 
flimmtes Dieffer (dooth, scoring point) an dem Hobel felbft angetr:? 
fo baß es, dem SHobeleifen voraudgehend, ben erwähnten Schnitt wäbhr: 
der Arbeit felbft macht. 

3um Hobeln bes Leiftenwerts an Kutfchenkäften gebrauden bie Bir 
macher verſchiedene Kehlhobel, melde zwar mit jenen ber Zifchler in den r. 
fentlihften Punkten übereinftimmen, aber fehr Plein find, und namentlid ı” 
(aus Meffing oder Eifen beftehenbe) nicht über 1 Zoll lange Sohle ki: 
damit man fie au auf krummen Flächen anwenden kann. 

Auch bei den Böttchern kommen mehrerlei Hobel zur Werzienung Y 
Fäſſer vor, welche in die Klaffe der Kehlhobel gehören. So pflegt man: 
großen Käffern zumeilen auf dem Boben gerabliniges Leiſtenwerk (Ste— 
Hohlkehlen zc.) anzubringen, wozu man fi) des fo genannten Stabyens: 
bedient. Mit diefem Namen bezeichnet man Hobel, welde eine gerade, 7 
fhiedentlih ausgefehlte Sohle, und ein Eifen mit angemeffen geihmc” 
Schneide haben, ganz ähnlid ben Kehlhobeln der Tiſchler. Häufiger we“ 
die Böden mit zirfelförmigen, ringartig in ſich felbft zurüdtehrenden Kei 
gen verfehen. Der hierzu beftimmte Hobel (Kranzhobel) it — weil ca - 
Kreife geben muß — bdergeftalt gekrümmt, daß eine feiner Seitenflädhen c.: 
fonfaven, die andere einen damit Lonzentrifchen fonveren Boden bilbet. T: 
über der Sohle geht mitten von der konkaven Seite in der Richtung bes“... 
meſſers ein Lineal (die Feder) aus, welches im Mittelpunfte des Faßbot 
mittelft eines Stiftes fo befeflige wird, daß ber Hobel fi) in einem Kreiic 
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enen Mittelpunkt herumführen läßt, wobei das Lineal ihn ſtets auf dem rich⸗ 
igen Wege erhält. Bon ähnlicher Einrichtung und Beſtimmung iſt der Bahn⸗ 
vobel, — Wenn, wie e8 nicht felten geſchieht, auch der Froſch (d. h. ber 
on den Enden ber Dauben gebildete, über ben Boden hervorragende Rand) 
mf ber innern Seite mit Reifen verziert werben fol; fo bat man hierzu einen 
teblhobel , deffen Sohle nah Art eines Schiffhobeld konver gekrümmt if 
Froſch-Bramſchnitth. 


I. Sobelmafchinen (machines à raboter, planing machines). 


Hobelmaſchinen für Holz werden im Allgemeinen ziemlich wenig ans 
jevendet, woran wohl hauptjädhli der Umftand Urſache ift, daß felbfi 
ehr große ebene Holzflächen mit hinreichender Genauigkeit durch Hand⸗ 
obel hergeftellt werden können, und die Verarbeitung des Holzes mehr 
andwerkmäßig als in Fabriken betrieben wird. Indeffen eignen fi 
Nafhinen doch fehr gut fomohl zum Ebnen und Glattmadhen der Dielen 
uf den breiten Flächen, ald zum Abrichten derfelben auf den Kanten, 
ur Ausarbeitung von Nuthen, Salzen, Gefimöwerf, zur Herborbringung 
on Einfhnitten u. dgl. Aus leicht begreiflihen Gründen wird aber zu 
icfen Zwecken meniger bortheilbaft die geradlinige wiederkehrende Be⸗ 
yegung eines eigentlichen Hobeld, als eine ununterbrodhene Drehung des 
bie Stelle des Hobeld vertretenden) ſchneidenden Werkzeugs angewendet. 
zetzteres befteht nämlich in einer Welle, einer Scheibe oder einem Zylin⸗ 
er mit aufs oder eingefeßten Schneidklingen, und erhält eine ſchnelle Bes 
yegung um feine Achfe, mährend das Holz in gerader Richtung daran 
orüber gefhoben wird. Das Einzelne diefer Einrichtung ift an fidy dies 
er Abänderungen fähig, und muß auch fhon nad der Geftalt der aus⸗ 
warbeitenden Holzoberfläche verſchieden fein”). 

Bur Berfertigung einig. , für befondere Zwecke beflimmter Gegenftänbe 
us Holz hat man gleichfalls Hobelmafdhinen in Anwendung gefeßts fo zur 
tabrifation der Bündhölzer, Schwefelhölzer und ber Dachſchindeln. 
jene find entweder platt (vierfantig) oder rund. Hobelmaſchinen zu platten 
»ölzchen ) bat man nach zweierlei Art konſtruirt. Die Erfte beftebt aus 
nem 12 bi 13 Zoll langen, 3 Boll breiten Hobel, welder auf einem Xifche 
ermittelft Krummzapfen und Lentflange vor: und rückwärts gefihoben wird. 
as Tiſchblatt enthält eine vieredige Deffnung, welche 3:/, Bol in ber Rich⸗ 
ing des Hobel lang und beinahe fo breit ala das SHobeleifen if. Lehteres 
egt auf ber Sohle des Hobeld horizontal, und wirft daher völlig nad Art 
nes Spaltmeflere. Ganz nahe vor ber Schneide befjelben ift ein zweites, 
ber vertitales, 2 Boll breites Eifen angebradt, welches ftatt der Scjneide 24 
inne, wie Beine Meſſer geftaltete Zähne enthält. Das zu verarbeitende Holz 
ird nach ber Größe der im Tiſchblatte befindlichen Oeffnung azugefchnitten 
nd in biefe eingelegt, wo 88 auf einem Kloße ruht, ben ein belafteter Hebel 
ets fo weit erhebt, daß bie Oberfläche bes Arbeitsholzes die Hobelſohle be. 


*), Polytehn. Journal, Bb. 7, S. 443; Bb. 31, ©. 348; Bd. 39, S. 295; 
Bd. 46, ©. 3485 Bd. 47, ©. 945 Bd. 87, ©. 198; Bd. 95, ©. 89. 
— Breveits, XXIII. 210; LVI. 511, 513, 515; LXII. 459. — SKunfts 
und Gewerbeblatt, 1849, ©. 137. — Polytechn. Gentralbl. 1847, ©. 
1469. — Armengaud ]. 39. — SKronauer, Mafchinen, I. Tafel 12. 


**) Bulletin d’Encouragement, XXXI. (1832) p. 11, 13. 
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rührt. Unter biefen Umfländen fchneibet beim Vorſchieben bes Hobels ta: 
ermähnte Zahneifen 24 parallele Linien ein, unb das bemfelben unmittelba: 
nachfolgende Schneideifen fpaltet einen Span ab, welder ohne Weiteres ı2 
lauter Streifen ober Stäbchen von 1 Linie Breite zerfällt. — In ber zweim 
Maſchine werden auf ber äußern Peripherie eines 3 Fuß großen eifernen 8: 
bes 30 Holzflüße von ber Länge ber Schwefelhölzger bergeftalt befefligt, tas 
die Richtung ihrer Faſern quer über das Rab (parallel zu beffen Achſe) lie 
Dicht an dem Rabe befindet fi) ein meffingener Zylinder von 21/, Bol Durt 
mefler, in welchen parallel zur Achfe eine Anzahl ſcharfer Meffer fo eingelatien 
ift, daß beren Ebenen ſämmtlich durch die BZylinderachfe gehen. Die Mein 
ragen nur 2 bis 3 Linien weit aus bem Zylinder bervor und fiehen einanke 
fo nahe, baß jeder Swifchenraum glei ift ber Breite eines Schwefelholzee. 
Unter dem Bylinder, aber ganz nahe an bemfelben, liegt eine unbeweglide 
Mefferklinge von der Beſchaffenheit eines gewöhnliden Schlidythobelciica:. 
beren Echneide mit dem Bylinder und ber Achſe des großen Rabes paralld 4 
Indem nun bas Rab fidh dreht, begegnen bie auf ihm befeftigren Holzklote 
zuerft dem Bylinder, deffen Meffer fih in felbe eindrüden und feine Zurnt:: 
nach dem Laufe der Faſern erzeugen; im Augenblide nachher aber jenem $» 
beleifen, mweldyes einen Span von ber Dide der Schwefelhölzer abſtößt. Dai 
diefere Span in lauter ſchmale Stäbchen zertheilt abfallen muß, ergibt x 
von felbft. Zylinder und SHobeleifen werden durch eine Schraube allmäus 
gegen das Rad heranbewegt; Erfterer empfängt die drehende Bewegung gam 
allein durch den Eingriff feiner Meffer in das Arbeitsholz. (Wenn ber rer 
SHobeleifen genommene Span fehr dünn bemeffen wird, eignet ſich diefe M:: 
fine fchr gut als Farbholzmühle). 

Die Hobelmaſchine zu runden Sündhölzchen“) gründet ih auf Area 
dung ber röhrchenförmigen Hobeleiſen (S. 742), von welden fo viele Licht ca 
einander ftehend in einem Kaften befeftigt find, baß 16 bis 20 Hölzer ar 
Einen Zug erzeugt werden; der Holzflog wird mit einem Schlitten unter tı. 
fen Eifen fortbemegt. — 

Die Schindeln Pönnen, bei ber Einfachheit ihrer Geftalt, fehr Leicht um 
mit großem Seitgewinn durch eine Maſchine bearbeitet werben. Mitten u 
einem Tifhe von 6 Fuß Länge und 21, Fuß Breite befinbet ſich eine vier: 
edige Oeffnung, welche reichlich fo lang ift als die Schindeln (3. B. 18 Ich 
Dicht unter dem Xifchblatte läuft auf horizontalen eifernen Geleifen ein guwi 
eiferner Rahmen, welcher durch Wafferfraft mittelft eines einfahen Mecham: 
mus ſchnell (nad) der Länge des Tifches) hin und ber gefhoben wird. Didz 
Rahmen enthält brei Hobel (A, B, C), beren aufwärts gefehrte Sohlen durk 
die Oeffnung des Tiſches zugänglich find, und eine folde Länge haben , bei 
ihre Enden niemals in der Oeffnung fihtbar werden. Der Hobel A bar rın 
5 Bol breites, übrigens wie gewöhnlich befdhaffenes, doppeltes Schlichthebel. 
Eifen (S. 735); B ein ſchmales, mit zwei ſchrägen Schneiden zugefpigtes Eiſen: 
C ein ebenfalls fchmales, ziemlich tief nach einem fpisen Winkel eingekert:s 
Gifen, welches fo geftaltet ift, daß in feine Kerbe die Spike des Eiſens ven B 
paſſen würde. Das Holz wirb auf der Sägemühle in 4 Soll breite Bretm 
gefchnitten, die man hernach mit einer Handfäge in 15 bis 18 Soll lanæ 
Stüde zertheilt. Ein ſolches Stüd nimmt der Arbeiter, und drüdt es wm: 
beiden Händen auf den Hobel A nieder, zuerft mit ber einen, dann mit der 
andern Fläche. So geebnet, hält er e8 mit ber einen langen Kante auf res 
fpigige Eifer des Hobel B, woburd bie zum Ineinanderfieden ber Schinteln 
erforderliche Zurche oder Nuth erzeugt wird; hierauf ftellt er bie zweite far: 
Rante in bie Kerbe bes Hobeleifens C, woburd bie Zuſchärfung entfteht, welche 





*) Berliner Gewerbe:Blatt, 14. Bd. (1845) ©. 241. 
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n bie Furche einer andern Scindel paßt ; zulegt werben die beiden fchrägen 
zlächen biefer Zuſchärfung dadurch völlig geglättet, daß man fie, eine nad) der 
ındern, ein Paar Augenblide auf das Eifen A weberhält. — 

Endlih find Hier zu erwähnen die Farbholz-Hobelmaſchinen 
chipping mill), zur Zerkleinerung der Farbhölzer in dünne Späne*); vergl. 
ud ©. 746. 

Geſimsleiſten können auf Hobelmaſchinen mit rotirenden Schneid⸗ 
iſen (S. 745) ausgearbeitet werden, wenn man den Schneiden dieſer 
Fiſen die durch das Profil der Gliederungen vorgeſchriebene geſchweifte 
Heſtalt gibt. Indeſſen ſcheint doch ſaubere Arbeit dieſer Art leichter mit⸗ 
elſt einer Maſchine herſtellbar zu fein, in welcher ein gewöhnlicher Kehl⸗ 
bel in gerader Linie über dad Holz hingeführt“), oder umgekehrt Letz⸗ 
eres unter einem feftftehenden Kehleifen durchgezogen wird. Gibt ınan 
iner borläufig ſchlicht ausgekehlten Zeifte bei mwiederholten Durchgängen 
ınter bdemfelben Schneideifen eine in MWellenlinien auf und nieder 
üpfende Beivegung, fo modifizirt ſich deren Geftalt durd) Querfurchen von 
ntfpredhender Art, und e8 entitehen DBerzierungen, melde der geſchnitzten 
‚der Bildhauer-Arbeit ähnlich fehen. Dieß find. die fo genannten Wells 
Zeiften oder Nofofo=Leiften (moulures rococo), welde neuerlich 
vieder viel auf Möbeln vorkommen und mitteljt einer eigenen Maſchine““) 
yerfertigt werden. Läßt man aber einen glatten Holzylinder mit ſchrau— 
yender Bewegung (gleichzeitiger Längenſchiebung und Achfendrehung) unter 
sem Schneideifen durdgeben, fo bilden ſich fihraubenartig gewundene 
Tannelirungen auf demfelben (Kannelirmafdine, machine & 
‚anneler ****). 


VII. Siebeifen. 


Man wendet fie mit beftem Erfolge zur Verfertigung der Geſims⸗ 
eiften, alfo flatt der Kehlhobel, an, da fie mit mehr Leichtigkeit und 
Sicherheit, ald ein Handhobel, diefen Leiſten durchaus die nöthige Regel» 
näßigfeit geben. In der einfachften Geftalt F) befteht ein ſolches Zieh— 
ifen aus einer, Y, Zoll diden, gehärteten Stahlplatte bon z. B. 10 Zoll 
Zänge und 3 Zoll Breite, melde am Rande mit verfchiedenen Einſchnit⸗ 
en von der Borm der Kehlungen verfehen if. Diefe Einfchnitte erwei⸗ 
ern fi) etwas nach der einen Fläche bin, bilden alfo auf der andern 
Fläche ſpitzwinkelige (ſchneidige) Ränder. Zum Gebrauch wird dad Eifen 
inbeweglich und auf ber langen Kante ftehend fo befeftigt, daß die eins 
jeſchnittene Seite oben ift. Man legt ein gerades Eifenftüd darüber, und 


*) Berliner Verhandlungen, I. 43. — Industriel, TI. 26. 
**) Brerets LVIII. 189. — Bulletin d’Encourageiıent XLV. (1846) p. 442. 


»22) Kunfte und Gewerbe:Blatt 1845, ©. 457. — Polytechn. Centralblatt, 
Neue Holge Bd. 6 (1845), ©. 262. — Motizblatt bes Gemwerbevereins 
für das Königr. Haunvver, 1845, &. 49. — Deutſche Geiwerbezeitung, 
1845, &. 463. 

»—) Brevets, LXIIl. 48. 
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bringt eine Vorrichtung an, um Lebtered dur Schrauben nad v- 
nad tiefer berabzuftellen. Das Ganze flimmt demnach wefentlid e: 
dem Sedenzuge (S.°21@) überein. Die dur Behobeln aus fr: 
Hand fhon ziemlich vorgebildeten Xeiften werden bon der engen St— 
der Einſchnitte in dieſelben geftedt, dann mit einer hößernen oder «ir 
nen Zange durchgezogen, wobei die fcharfen Ränder der Einfchnitte :: 
ſchabend wirken, und die Kehlung vollenden, wenn man das Durdjie: 
mebrmals in dem nämlidhen Einfchnitte wiederholt, dabei aber ber jrte 
neuen Durchgange die Oeffnung, dur‘ Herabfhrauben der eifernen ltr: 
lage, ein wenig verengert. Die Ziehmaſchine (der zum Mnziehm - 
Zange dienlihe Mehanismus) bat mit einer Drahtziehbank Aehnlickeir' 
— Auch um hölzerne Sefimsleiften mit Dieffingbleh zu umfleiden, wr:i‘ 
man Zieheiſen auf die eben befchriebene Weife an; nur find aldtanı 
terd die Kehlungen, flatt in Form von Einfhnitten, ala ringsm - 
fhloffene Löcher in der Stahlplatte angebradt, namentli wenn tie Ft 
gabe ift, Leiften ringsum mit Blech zu überziehen. Dad Blech mirs - 
dem Hammer über die ſchon fertigen Leiſten gerihtet, und ſchmiegt & 
beim Durdgange durd) da8 Zieheifen völlig denfelben an. 

Bieheifen mit runden beliebig ausgeferbten Löchern werben benutt r 
Holzſtäbchen (Pinfelftiele, Bleiftifte, Stablfeberhalter u. dgl.) mit Kaunelirr: 
gen zu verzieren. Grtbeilt man dem Bicheifen, während bas Hol ya: 
durchgezogen wird, eine langfame brehende Bewegung, fo entfliehen bie Kam 
lirungen in ber Lage langgeftredter Schraubenlinien. 


IX. Hafpeln (räpe & bois, rasp) ). 


Ihre Beſchaffenheit ift bereits angegeben (S. 515). Sie find, tr 
Art ihrer Wirkung nad, für die Verarbeitung ded Holzes das, mas! 
Beilen für die Metalle; doch ift die Häufigkeit ihrer Anwendung je 
der Beilen nicht gleichzuftellen, weil man mit Vebteren auf Metall s- 
gerade Flächen bearbeitet, welche dagegen bei Holz meift viel leichter ı: 
beſſer durch da8 Hobeln erhalten werden. Dem Holgarbeiter bleiben tr 
die Rafpeln faft nur zur Ausbildung unebener (fowohl hohler ala f.- 
berer) Oberfläden Bedürfniß, theild um folde ganz und gar ausyuar: 
ten, theils um in manden Bällen die mit dem Stehzeuge (S. 723) : 
hervorgebrachten Locher, Vertiefungen oder Erhöhungen zu glätten. 

Feilen werden auf Holz höchſt felten (nur etwa zuweilen bei ben harte! 
Holzarten) gebraucht, weil ihr Hieb von den weidyen, fi bineindrüdrer 
Spänen fogleich verftopft, mithin untwirffam gemacht werben würde. Der 
einzeln ftehenden Bähnen gebildete Rafpelbieb ift diefem Nachtheile nicht un: 
worfen, aber die Rafpel muß fehr feine unb bicht fiehende Zähne haben, we“ 
fie glatt arbeiten fol. Man bebarf daher grober Rafpeln zum orarbeim 





mo es bauptfähli auf Schnelligkeit antommt; und feiner zum Glärten © 
Arbeit. Die gröbften Raſpeln enthalten ungefähr 36 Bähne auf 1 bam:: 
Quabratzoll Fläche, die feinften unter den gewöhnlich vorkommenden &er” 
350 bis 400; nur bei einigen ber Pleinften Arten fleigt die Zahl auf». 


*) Brevets, XIV. 187; XVI. 176; XXXIV. 171. — Indaustriel, IV. :- 
*”) Technolog. Encyklopäbie, XI: 544. 
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oter 1000. Bergleiht man bamit ben Hieb ber Feilen, fo ergibt ſich ber Bor: 
zug diefer Letztern — binfichtlich der Tauglichkeit zur Darftellung einer glatten 
Fläche — ganz entſchieden. Die gröbften Armfeilen (S. 289) enthalten näm⸗ 
lid etwa 80 Zähnchen auf 1 Quabratzoll (10 Ginfchnitte des Oberhiebes und 
3 des Unterhiebes in 1 Längenzoll) ; mittelgroße Baftarbfeilen 3. B. 2300 
Zähnchen (beziehungsmweife 50 und 46 Einſchnitte); Pleine Schlichtfeilen — ohne 
die Uhrmacher: Feilen in Betracht zu ziehen — wenigftens 10,000 Zähnchen. 

Nach der Größe find die Rafpeln fehr verfdieden (von 3 bis 16 
Zoll Länge); eben fo nad der Form, in melder letztern Beziehung die 
yei den Beilen gewöhnlichften Abänderungen (S. 290 bid 292) aud) 
yier vorfommen. Es gibt nämlid): 

1) Flache Rafpeln. Die meiften find fpikig, und alfo in ber 
%orm mit ben ſpitzflachen Beilen übereinftimmend; auf den zwei ſchmalen 
Seiten befindet ſich nicht der eigenthümliche Rafpelhieb, fondern ein grober 
infadher Beilenhied. Man hat aber auch Anſatz-Raſpeln, melde 
‚leich den Anfapfeilen in der ganzen Zänge von einerlei Breite, und auf 
iner ſchmalen Seite glatt (ohne Hieb) find, desgleichen ähnliche breite 
lade Raſpeln, bei welchen beide ſchmale Seiten glatt, und folde, wo 
veide auf die erwähnte Weife gehauen find. Die flahen DredBlere 
Rafpeln find faft eben fo did als breit; manchmal mit abgerundeten 
danten, wodurch fi ihr Querfchnitt dem Obale nähert (obvale Dred = 
erefRafpeln) Mit dem Namen Rafpelfeilen bezeihnet man flache 
Rafpeln, welche auf einer ihrer breiten Flächen einen doppelten Beilenhieb 
Unter und Oberhieb) enthalten, mährend die andere wie eine Rafpel 
ehauen ift. 

2) Halbrunde Rafpeln, von der Geftalt der halbrunden Beilen. 
TFußer dem auf beiden Flächen befindlihen Raſpelhiebe find auf den zwei 
Tanten mit einem fohneidigen Meißel kleine Einſchnitte gemadt, wodurch 
Zähne entſtehen, bvermittelfi welcher das Werkzeug auch zur Bildung 
chmaler Einſchnitte u. dgl. braudbar wirb. 

Die flahen und halbrunden Arten find allgemein üblih, mogegen 
ie folgenden feltener, und zum heil fehr wenig, vorkommen. 


3) Vieredige Rafpeln, quadratifh im Querfchnitte, ſpitz; an 
en Kanten durd kleine Einfchnitte gezahnt. 


4) Dreiedige Rafpeln, ſpitz, mit drei gleihen Flächen und 
eingezahnten Kanten. 

5) Mefferrafpeln, von ber Borm der Mefferfeilen, auf ben 
wei fhmalen Seiten mit einem einfadhen Veilenhiebe berfehen. 
3 Vogelzungen-Raſpeln. 
7) Runde Raſpeln. Außer den auf gewöhnliche Weiſe gehaue⸗ 
wen iſt eine aus England ſtammende Art derſelben anzuführen, welche 
adurch erhalten wird, daß man eine ſpitzige, im Querſchnitt quadratiſche 
der ſechseckige Stahlſtange (deren Flächen man allenfalls vorher rinnen= 
rtig hohl ausfeilen kann) auf allen Kanten mit eingefeilten oder durd 
er Meißel eingehauenen Kerben verfieht, und dann, glühend, fhrauben= 
rtig mindet (etwa auf jeden Zoll der Länge Eine Umdrehung). Die 
wifchen den Kerben ftehen gebliebenen fharfen Zähne treten dadurch 
veiter aud einander, und fommen in Linien zn ftehen, melde wie die 
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Gänge eined vier⸗ ober fehöfadhen Schraubengewinded auf ber Dbe:i 
ber Raſpel herumlaufen. Diefer Hieb ift leicht zu berfertigen, und tm 
ftopft fi) nit im Mindeften mit Spänen, greift daher immer fdharf : 
er macht aud eine glättere Slädhe auf dem Hole, als man nad ! 
Größe und gegenfeitigen Entfernung der Zähne vermuthen ſollte. 

8) Riffel-Raſpeln, gleich den Niffelfeilen (S. 293) zur Ir: 
arbeitung runder ober gefchweifter Vertiefungen (für Bilthauer x.) > 
ftimmt, daher mehr oder weniger gefrümmt; übrigende im QDuerier: 
flachviereckig, halbrund, oval ꝛc. Hierzu gehören aud die zungenfön::: 
Kolbenrafpeln (dev Büchſenſchäfter) mit ovalem Querſchnitte r 
rundaufgebogenem Ende. 

Sceibenförmige Rafpeln, durdy Drehung wirkend unb baber ben :- 
Metall angewendeten Spikringen (S. 293) und Scleiffteinen (S. 296) an. 
fönnen in manden Fällen von Nutzen fein, 3. B. um bie äußere Form «: 
Futteralen u. dgl. fehneller und leichter zu bearbeiten, als mittel H= 
rafpeln. Eine hierauf gegründete Rafpelmafdine*), ift vöfig nad *% 
ber gewöhnlichen kleinen Drehbänke gebaut, nur daß fie flatt der Spindel er 
längere runde, in den zwei Spindeldoden und zugleih im Reitſtock griagn: 
eiferne Achfe enthält, auf welcher — in geringem Abftande von einantır - 
zwei freisrunde 10 bis 11 Zoll im Durchmeſſer haltende, 11,, bis 21, :.. 
breite, mit rafpelartig gehauenem Ctahlring umkleidete Scheiben angetı--: 
find. Nah der Breite ihrer Stirn betrachtet ift cine dieſer Scheiben j.: 
die andere Ponver gefrümmt wie eine halbrunde Raſpel. 

In ihrer Wirfung den Rafpeln verwandt find bie Rafpelmafdin: 
Farbholzmühlen (rasping mills), auf welchen bie Farbhölzer durch jıxr 
artig gezahnte Stahlblätter in feine Späne zerriffen werden ”*). 


X. Punzen (poincons, punches). 


Die einzigen Werkzeuge diefer Art, welche regelmäßig auf Sch ® 
braucht werden, find Budhftaben= und Zahlen-Punzen, zumckr 
fchlagen von Namen, anderen Auffchriftien und Zahlen. Da beim 
waltfamen Eindringen derfelben das Holz leiht fplittert, wenn fie rc! 
die Metallpungen (S. 380) breite oder ſtarke Züge enthalten, fo = 
man fie ſchneidig. Nur auf Hirnholz (S. 632) maden audy Yunzen & 
breiten Zügen jederzeit einen rein begrenzten Eindrud. — Den Punæ 
völlig nahe verwandt find die Nändeleifen (molettes), memit ma 
zuweilen einfache Berzierungen auf Geſimöwerk auftrüdt, melde m: 
mühfamer der Bildhauer durch Schnigen mit Heinen Eifen (S. 72 
bervorbringen würde. Ein ſolches Rändeleifen ift ein gehärteter ftähle 
Halbzylinder, welcher auf der flachen Seite die Verzierung vertieft ca 
gravirt enthält. Quer durch denfelben geht, in der Mitte ber Liz 
und nahe über der Abplattung, ein Lodz; durd Lehtered wird ein runy 
Stift gehoben, und mittelft defjelben das Werkzeug in eine eiferne, wi 
einem hölzernen Hefte verfehene Gabel eingehängt, mo es fih um M 
Stift ale Achſe drehen kann, damit e8 fiber an die Fläche des Arkıl 


) Kunft: und Gewerbe: Blatt, 1845, &. 49. 
**) Berliner Berhandlungen, I. 45. — Brevets, XII. 49. 
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ſtuͤcks ſich anſchmiegt. Hat man nun z. B. mit einem geeigneten Kehl⸗ 
hobel einen Pleinen Rundſtab auögearbeitet, der nody mit Perlen oder dere 
gleichen verziert werden fol, fo ſetzt man das Rändeleifen auf, und [chlägt 
mit dem Hammer auf daffelbe, bis feine flache Seite mit ber ebenen 
Fläche, über welche das Stäbchen herborragt, in Berührung fommt. Wie 
durch allmäliges Weiterfortfeßen des Inftrumentes beliebig lange Stäbe 
auf dieſe Art bearbeitet werden, ergibt fi von felbft. 


XI. Ahlen (percoir, awl). 


Das bekannte fpißige ftählerne Werkzeug, mit welchem Pleine Löcher 
in Holz, meift zum Einſchlagen von Drahtftiften und kleinen Nägeln, ge⸗ 
fiohen werden. Die gewöhnlichen ſcharf zugefpitten Ahlen (auch Spike 
bohrer genannt) haben im Querſchnitte die Geftalt eines ſtark verfchoe 
benen Vierecks, und werden in Bezug auf die Holsfafern fo aufgefekt, 
daß die größere Diagonale die Richtung der Bafern rechtwinkelig kreuzt; 
weil fie, auf diefe Weife gebraudt, die Bafern abſtechen und nit auß 
einander fprengen. Manchmal werden aber auch runde Löcher damit ges 
madt, in welchem Falle man fie vorfidhtig herumdreht. — Eine verſchie⸗ 
bene, nicht fo häufig gebraudte Art find die flachen Ahlen (brad 
gl), weldhe eine gerade, bis Y, Zoll breite, ſcharfe Schneide ftatt 
der Spitze haben (nad Art eines fehr Pleinen Stemmeifens), und eben⸗ 
falls fo eingeftodhen (aber niemals gedreht) werden, baß die Schneide quer 
zegen die Bafern fteht. Sie maden eigentlih, wenn fie hinreichend dünn 
angefchliffen find, nur einen Schnitt (fein Loch), was zu befferem Feſt⸗ 
yalten der Stifte oder Nägel dienen kann. 


XII. Ausſchlageiſen Locheiſen, emporte-piece, punch)”). 


Man gebraucht ſie in einzelnen Fällen, um dünne Holzblätter mit 
:unden Lochern zu verſehen, oder runde Plättchen aus denſelben audzu⸗ 
chneiden. Ein ſolches Eiſen iſt ein kurzer hohler Zylinder von gehärte⸗ 
em Stahle, welcher am untern Rande ſcharf ſchneidig zugeſchliffen, oben 
nit einem Stiele verſehen iſt. Schlägt man auf Letztern mit einem 
Zammer, nachdem man das Werkzeug ſenkrecht auf die Arbeit geſtellt hat, 
o dringt die Schneide ein, und nimmt ein ihrem Umriffe entjpredhendes 
Stüd heraus, welches im Innern des Zhlinders Plag findet. Auf Holz 
jt die Anwendung der (eigentlih für Papier, Zeuge und Leder beftimm- 
en) Locheiſen fehr beſchränkt, da die meiften Arten diefes Materiald bei 
(nivendung diefer Werkzeuge zu leicht fplittern und ſpalten; doch werden 
. B. Knopfformen au8 gefpaltenen dünnen Bretdhen von Rothbuchen⸗ 
olz nad) diefer Weife dargeftelt. Dagegen muß einer fehr nüßlicdyen, 
iermit verwandten Vorridtung gedadht werden, womit man zhlindrifche 
tägel oder Pflöde aus Holz eben fo leicht als richtig verfertigen kann. 
cs ift dieß das Dippeleifen (Döbeleifen) der Böttcher”), meldyes 


*) Zechnolog. Encyklopädie, I. 384. 
**) Technolog. Encyflopädie, VIII, 594. 
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gewiß auch von anderen SHolgarbeitern mit Bortheil gebraudt werde 
könnte. Dippel oder Döbel heißen die hölzernen Stifte, durd wık 
die Theile der Böden an ben Fäffern mit einander berbunbden meta 
Das eben genannte Werkzeug zu deren Berfertigung befteht aus tum 
Eiſen von der Geſtalt der Figur ſq, woran die beiden ſenkrechten Arm 
in fpitige Angeln auslaufen, um das Ganze in einem Holzklotze zu be 
feftigen.. Oben auf dem Querſtücke find mehrere, größere und Eleinm, 
fharfrandige hohle Zylinder (glei Locheiſen), mit aufwärts ſteherde 
Schneide, angebradt. Das zu verarbeitende Holz wird in gehöriger Ni:r 
abgefchnitten, und durch Spalten in Stüde von der erforderliden Tit 
zertheilt; dann flellt man ein Stüd nad) bem andern mit dem Him-€> 
auf die Schneide, und treibt ed mit dem Hammer dur. Zeßterer tr 
natürlich) nie auf die Schneide fihlagen, und daher feßt man ein u: 
Holzſtück ſchon früher auf, als das vorhergehende ganz eingedrungen & 
Inden die fharfe Kante ded Werkzeugs ringsum alles Holy, meide 
ihren Rand überfchreitet, wegnimmt, erhalten die unten berausfallme 
Stifte eine völlig runde und zhlindriſche Geftalt. 

In großem Maßſtabe ift das dem Gebraude des Dippeleifens zu EOmz 
liegende Prinzip angewendet worben, um ſechseckige, achteckige und anders $- 
forınte Holzklöge zu Straßenpflafterung herzuſtellen. In biefer Abſicht werde 
nämlich die zu gehörigen Längen abgefägten Holzitüde mittelfi einer rt 
maſchine durch die Deffnung eines verftählten Ringes getrieben, ver kic erw 
derte Querfchnittögeftalt und an ber Eintrittsfeite einen fchrreidigen RA 


Mehrere ſolche Ringe in unmittelbarer Berührung mit einander unp 
bracht, würden einen Klotz feiner Länge nad) zu eben fo vielen gleichen Etidn 
fpalten können; ja es ift möglich noch weiter zu gehen und — nament.: 
mit einem Stabe von mäßigen Querdimenfionen — bie gleidygeitige Theilut 
in eine große Anzahl dünner Stüde vorzuuehmen. Dieß führt auf eim : 
tereffante Berfertigungsart ber runden Sündhölzchen. Man hat bias 
eine Stahlplatte angewendet, welche mit vielen (3. B. 400) fo dicht ale mc 
ih ftehenden feinen runden Löchern durchbohrt if. Ein Holzſtück wird tu: 
irgend eine flarfe Prefie in der Richtung feiner Faſern gegen biefe Platte & 
drüdt, deren Löcher an biefer Seite fharfrandig find; und fo erfolgt die 3: 
theilung in lauter runde Stäbchen, weldye durch die Löcher bindurchtreten” 
Bei der Ausführung diefer Methode fheint man e8 am zweckmäßigſten art. 
den zu haben, einen 3 Fuß langen, 1 Soll im Quadrat diden Holsflab juc’ 
nur 4 3oll weit durch die Löcherplatte zu drüden, bie Bollendung des Kur: 
ganges aber auf einer Ziehbank mittelft ziehender Bewegung zu bewerfflel:: 
Die Länge von 3 Fuß gibt 15 Hölzer, aus 1 Quadratzol Querſchnitt fa. 
400, jeder Stab liefert alfo 6000 Zündhölzer, welde in etwa 2? Mimr 
burch die Platte gezogen werben ’’*’). Bei Berfertigung der Löcherplarte ti 
es wohl als unerläßlich erfcheinen, bie Löcher auf der Eintritisfeite quadre 
förmig in folder Weife zu erweitern, daß zwifchen ihnen nichts als fidy rei 
wintelig, gitterartig, durchkreuzende Schneidkanten ftehen bleiben. Unter te: 
Borausfegung beginnt die Wirkung mit einem Spalten bes Holzes in tr.- 
fantige Stäbchen, unb Lebtere nehmen dann, beim gewaltfamen Burdasr: 
durch das runde Innere der Löcher, mittelft Komprefiion die runde Seftal: -: 


*) Polgtehn. Centralblatt, 1841, Bb. 7, S. 946. 
**) Polytechn. Centralbl. Neue Folge, Bd. 1. (1843) S. 294. 
*, Polytechn. Gentralbl. Jahrgang 1848, ©. 1377. 
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XIII. Bohrer‘). 


Bon den Metallbohrern (S. 267) unterfcheiden fi) die gewöhnlich 
auf Holz angemwendeten Bohrer in mehreren wefentlihen Beziehungen, mie 
nad der Weichheit und der faferigen Struktur des Holzes zu erwarten 
ft. Eine flache, lanzenförmige Bohrfpige mit fchneidig zugeſchliffenen 
Kanten (von der zum Bohren in Metall gebräudliden Art) würde fon 
wegen der Geftalt und Stellung diefer Schneiden in Holz wenig wirken, 
auch leicht bei der Umdrehung fteden bleiben, oder gar da8 Holz zerfpren= 
zen. Höchſtens bei fehr harten Holzarten geht e8 daher an, kleine Xöcher 
mit Metallbohrern, die duch den Drehbogen in Bewegung gefeßt werden 
(S. 269), zu bohren. Die eigentlihen Holzbohrer find hauptfädhlid 
von zweierlei Art. Enttveder werben fie mit ſeitwärts flehenden Schnei= 
yen berfehen, melde das Holz; am Umkreiſe des Loches allmälig in dem 
Maße wegnehmen, tie da8 Werkzeug tiefer eindringt; und in biefem 
Falle haben fie eine mehr oder weniger runde Querſchnitts-Geſtalt, damit 
hre Umdrehung im Loche ohne Gefahr des Einklemmend Statt finden 
‘ann. Ober e8 befindet fi) am vordern Ende bed Bohrers eine ſchaufel⸗ 
ırtige, faft rechtwinkelig gegen die Achſe ftehende Schneide, melde bloß 
ıus dem Grunde ded Loches das Holz wegſchneidet; dann ift die Geftalt, 
welche der meiter hinten liegende Theil befißt, ziemlich gleichgültig, vor⸗ 
zuögefeßt daß er in dem Loche bequem Raum findet. Bei manden Boh⸗ 
reen finden fich beiderlei Schneiden bereinigt, und es wirken hierbei die 
ſeitwärts ftehenden in der Weife vortheilhaft, daß fie das von den End⸗ 
Ihneiden erzeugte Loch durch nadhträglihe Wegnahme der etwa noch daran 
hängenden Faſern glätten. MWefentlich ift jedenfalls, daß der Bohrer in: 
dem Loche genug freien Raum zur Anfammlung der Späne läßt, bamit 
diefe nicht eingeflemmt, zerrieben werden, und dadurd die Bewegung er⸗ 
Ichtvert, die Arbeit verzögert wird. Gute Bohrer müffen mefferartig ſchnei⸗ 
dend wirken und glatte, zufammenhängenbe, nicht zerbrödelte oder mehl⸗ 
artige Späne ablöfen; dazu bedürfen fie weniger einer großen Härte 
(Bederhärte des Stahls ift völlig hinreihend, mande Fleine Bohrer ordi- 
närfter Sorte werden fogar aus Eifen gemadt), als einer guten Schär— 
fung und einer ridtigen Stellung der Schneiden in Bezug auf die Um⸗ 
drehungsachſe. Ein Kennzeichen guter Wirkung ift es, daß ber Bohrer, 
jelbft bei raſcher Arbeit, ſich wenig oder gar nicht erhikt. Damit der 
Bohrer ohne abzumeichen der geraden Richtung folgt, wird in den meiften 
Fällen das äußerfte Ende beffelben mit einer in der Achſe Tiegenden Spige 
serfehen, deren Vordringen die Richtung anmweifet. Zu großer Geſchwin⸗ 
digkeit der Umdrehung find die beim Bohren des Holzes gebräuchlichen 
Vorrichtungen (den Ball abgeredhnet, wo man ſich de8 Drehbogens oder 
yer Drehbank bedient) nicht geeignet; dagegen geflattet die Weichheit des 
Material fehr wohl die Ausübung eines ziemlich ſtarken Drudes, und 
nithin da8 Heraußfihneiden dider Späne, wodurd an Schnelligkeit ber 


*) Technolog. EncyPlopäbdie, IT. 572. — Werkzeugfammlung, ©. 226. — 
Holtzapffel, II. 539. — Hülffe, Allgemeine Mafchinen » Encyklopäbie, 
Bd. II. (Leipzig, 1844) ©. 377. 
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Wirkung das wiedergemonnen wird, was vermödge der langſamen Untr. 
bung verloren geht. Ienen Drud fortwährend durd die Kraft erst: 
auszuüben, würde meiftentheils die Arbeit beſchwerlich maden: man rm: 
fieht deshalb viele Bohrer an ihrem Ende mit einem kleinen Edrntr- 
getvinde, welches fich bei der Umdrehung bon felbft in das Seli r- 
ſchraubt, und den Bohrer nadzieht ohne daß man einen Trud mitt: 
Hand anzumenden nöthig hat; oder man gibt wenigftend der am fi” 
ded Bohrers fienden Schneide (wenn eine folde vorhanten ift) cine ’= 
geftalt ſchräge Stellung gegen die Umdrehungsachſe, daß fie wie enzi. 
eined Schraubenganges in das Holz eingreift, und bermöge der hat 
erzeugten ziehenden Wirkung einiger Maßen den Drud ber Kant ur 
t 


Die zum Bohren nöthige drehende Bewegung mird entweder mi!“ 
Hand oder auf der Drehbank hervorgebradt. Im erftern alle ik: 
immer der Bohrer, der gedreht wird; im letztern Falle bald Liefer, &- 
das Arbeitsftüd. Das Bohren mit der Hand gefchieht theila dur r- 
mittelbares Anfaffen des Bohrers, theils mit Hülfe eined Furkelim: 
Bohrinftrumented, in welches die Bohrer eingefeßt merden (Bin: 


Bohrmwinde), theild dur Anwendung des Drehbogens. Der Im 


tung diefer verſchiedenen Berfahrungsarten wird Einiges über jdm 
borfommende und ganz eigenthümliche Arten zu bohren angehängt ei”. 


i 1) Bohren aus freier Hand. 


Sowohl eine ald große Löcher (bis zu 3 und mehr Zoll Durdme: 
werden auf diefe Weife hervorgebracht. Man verfieht ben Bohrer an.“ 
feinem ſchneidenden Theile entgegengefegten Ende mit einem helm 
Querhefte (poignde, handle), deffen Länge nach der Größe des Dr 
jeugd bon 1%, Zoll bis zu etwa 2 oder 3 Buß fteigt. 

Bei ben größten Bohrern wird biefe® Heft durd einen Ring (eye) X 
ben, der fi am Ende der Stange bes Bohrer befindet, und ift fo ver \W- 
Auffpalten gefichert; bei den übrigen wird das abgeplattete und fpig yulautt- 
Ende des Bohrers (deffen Angel, shank) durch ein Loch des Heited gehe 
dann außerhalb deſſelben (über einem untergelegten Meſfingſcheibchen) un 
nietet. Bei biefer zweiten Art ift dem Spalten des Heftes dadurch vorger- 
daß die größere Querdimenfion (bie Breite) der Angel rechtwinkelig gem ® 
Achſe des Heftes fleht, alfo den Lauf ber Holzfaſern in bemfelben turdim‘ 

Die Meinen Bohrer, melde man hauptſächlich gebrandt um 8: 
zum Einſchlagen von Nägeln vorzubohren (Nagelbohrer, vilt 
gimlet, gimblet), find in Bezug auf den fehneidenden Theil von vie“ 
dener Borm: 

a) Die ſteiriſchen Schnedenbohrer‘), melde in großer Fr‘ 
in Steiermark verfertigt, und im füdlihen Deutſchland allgemein 3 
wendet werden, dagegen in Rorbdeutfchland faft gar nicht bekannt find, °° 
dienen unbedingt den Borzug bor allen anderen Arten. Die SE” 
derfelben ift von dem Hefte an in dem größten Theile ihrer Länge MW" 
weiter hin aber abgeplattet, mehr in die Breite ausgebehnt, und I 
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wunden, daß jede der zwei Zanglanten (meldhe zugleich ſcharfſchneidig zu⸗ 
zefeilt find) in der Richtung eined rechten Schraubenganges don eigen- 
thümliher Beſchaffenheit liegt. Bon der runden Stange ausgehend ift 
nämlich der erfte und größte Theil des Schraubenganges fehr in die Länge 
zezogen; dann aber vergrößert fih der Neigungswinkel gegen die Achſe 
ſiemlich fhnell, indem zugleih der Durchmeffer der Windung abnimmt; 
und zulegt vereinigen ſich beide Kanten in eine, in der Achſe liegende, 
Spike. Im Innern der Windung bleibt ein bedeutender hohler Raum, 
ınd die beiden fehneidigen Kanten find fo weit bon "einander entfernt, 
saß da8 Ganze, in einigem Abftande von der Spike, einer windſchiefen 
yalbrunden Rinne gleiht. Seht man ben Bohrer mit der Spike auf, 
ınd dreht ihn mit einigem Drude nur Ein Mal um; fo dringt ber 
iußerfte Anfang des Schraubenganges hinreichend in dad Hol ein, um 
en Bohrer nah fih zu ziehen, und bei fortgefeßter Umdrehung alle8 
ernere Drüden mit der Hand unndthig zu machen. Bermöge bed zu⸗ 
vehmenden Durchmeſſers der Windung erweitert fi das Loch allmälig; 
sie eine Schneide, welche dem Holze entgegen fich bewegt, greift ganz nad) 
rt eined Meſſers an, und nimmt flarfe, zufammenhängende Späne al, 
velche fi) in dem hohlen Raume des Bohrers anfammeln. Beim Zu= 
ückdrehen kommt die zweite Schneide zur Wirkung, und glättet das Xod). 
dat man tief zu bohren, fo muß der®Bohrer öfters herausgezogen werden, 
ımit man die Späne aus demfelben entfernen Eann. 

Diefe Schnedenbohrer erfordern wenig Araft zur Bewegung, arbeiten babei 
chnell, maden ein ſchönes Lo, und find gleih gut in Längenbolz wie in 
Aauerbolz zu gebrauchen ; ihr einziger Zehler ift, daß man notbwendiger Weife 
‚a8 Holz dur und durch bohren muß, um ein Loch vor zylindrifcher Geſtalt 
überall gleicher Weite) zu befomnıen. 

b) In den Eifenmwaarenfabriten im DBergifhen werben die eben be> 
hriebenen Bohrer nachgeahmt, jedoch fehr unvolllommen. Der fchneis 
sende Theil wird nämlich nicht platt audgefhmiedet und dann zufammens 
yerollt ober gewunden; fondern man madt ihn maffiv, rund, und feilt 
ur, bis etwa auf die halbe Dide, eine breit, Ein Mal mit ſtarker 
Steigung herumgehende, fohraubenförmige Furche ein, an melde ſich ein, 
ie Spitze des Bohrers bildendes, koniſches und ſcharfſchneidiges Schrau= 
engewinde bon der Art der Holzſchrauben (S. 334) anſchließt. Dieſes 
detztere (welches doppelt iſt — weil jeder Rand der Furche für ſich 
inen fortlaufenden hohen Gang bildet — und im Ganzen vier Gänge 
nthält) zieht auf die ſchon erwähnte Art den Bohrer in das Holz; die 
tanten der Wurde find aber nicht dünn und feharf genug, fo mie ihr 
zuneres zu wenig Raum für die Späne bdarbietet. Daher ſchneiden diefe 
Sohrer nit fo leiht und rein, mie die vorigen, füllen fih aud eher mit 
Zpänen, und müffen deshalb öfter herausgezogen werben. 

c) Die englifhen oder ſächſiſchen Shnedenbohrer, melde 
zan in Norddeutſchland allgemein findet, find von den beiden angeführten 
[tten ganz verſchieden. Sie haben an bem fchneidenden Theile die Ge— 
:alt einer geraden halbzylindrifchen Sinne mit feharfen Rändern, und 
aufen in ein. dDoppeltes Fonifches, im Ganzen drei bis bier Schrauben 
änge enthaltendes Gewinde aus, welches genau fo beihaffen ift, wie bei. 

43° 
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der Art b. Damit der Bohrer ſich in dem Hole mit gehöriger Lat. 
feit betvegt, ift er zunädhft an ber Pleinen Zugſchraube am breiteften, ı“: 
verjüngt fi) etwas nad) dem Stiele oder der Stange bin, moturd 
ein wenig Spielraum in dem bon ihm gemadıten Loche erhält. Tau t: 
Breite des Bohrerd an feinem Ende nur um fehr wenig größer ill, :: 
der Durchmeffer des ihm zunächſt liegenden größten Schraubenganges: ' 
ift e8 bauptfähli die Zugfchraube, welche dur ihr Eindringen das Le⸗ 
bilden muß, worauf die gerade Schneide fat nur noh die Epura !: 
Schraubengänge zu vertilgen bat: daher find bie abfallenden, und in :: 
tinnenartigen Höhlung fid, zufammenprefienden Epäne beinahe meblır 
fein. Da ferner von der Spike aus der Durchmeſſer des Bohrers \ 
raſch zunimmt, fo wird dad Loch zu plöglid erweitert, und fo ein keic 
tender Drud auf deffen Umkreis erzeugt, welcher ſchmale Holzftüde =: 
fpaltet oder zerfprengt. Dan ift deshalb oft genöthigt, um ein em: 
große8 Loch zu bohren, zuerft einen Heinen und dunn einen fälr 
Bohrer anzuwenden; wogegen bei dem Gebraude ber fleirifhen Betr 
ein ziemlich großes Loch ohne ſolches Borbohren erhalten werden fanr. 

d) Eine andere Art Schnedenbohrer, aus den Fabriken im Bersike 
kommend, ift in Geflalt einer ſtark fleigenden Schraube mit vierfahen ©. 
winde ausgefeilt, wonon jedes Gewinde wenig mehr ald einen Umgang mo! 
Die vertieften Gänge find rund, breit, und ziemlich feiht; die dazwiſchen I: 
genden hoben aber dünn und fcharffantig. An ber Epige ift wieder bie! 
nifhe Zugfchraube mit doppeltem Gewinde, wie bei den Arten b und e. & 
Raum für die Späne ift außer den vertieften Gängen bes vierfachen Geminte 
nicht vorhanden; und dba überbieß Lebteres mit feinen fcharfen Kanten nz 
eigentlich fchneidet, fondern bloß Theile abkrazt, fo arbeitet ber Bohrer = 
Mühe, zerreibt ba8 Holz und liefert nur mehlige Späne. 

e) Am unvolltlommenften find jene Bohrer, welche bloß aus einem zit 
drifchen, am Ende ſchlank zugefpisten, und bier mit einem doppelten bolzier:- 
benartigen (aber nicht fehr tiefen) Gewinde von etwa 1/, Zoll Länge berfebens 
Schafte beftehen. Sie bohren ſchwer, zerfprengen fehr leiht das Holz, made 
ein ſehr raubes Loch, und liefern fait Feine Späne, weil fie größtentbeils n:; 
dadurd wirken, baß fie die Kafern zufammendrüden, ftatt fie abzufchneitz. 
Man gebraucht fie auch felten als eigentlihe Bohrer; meiftentheils viclmer: 
als Schrauben, 3. B. um leichtes Lattenwerk ſchnell für einen porübergehenc 
Gebraud zufammenzufügen, gefchnigte hölzerne Verzierungen beim Vergeler 
baran wie an einem SHandgriffe zu befefligen, ıc. 

Unter den bisher befchriebenen Bohrern find nur bie fleirifchen (: 
auch zur Herborbringung großer Löcher geeignet, und ed werben mit tr- 
felben felbft weite hölzerne Röhren eben fo leiht als fhön gebohrt. “: 
diefen Zweck, fo mie für den Bedarf der Zimmerleute 21. wende = 
aber auch verfdhiedene andere Arten großer Bohrer (tarieres, azgarı. 
augers) an, welche nad) dem Wefentlihen ihrer Geftalt in zwei Sau. 
—— nämlich Hohlbohrer und Schraubenbohrer, ;- 
allen. 

a) Hohlbohrer. Der wirkſame Theil derſelben bat die Get: 
einer im Querſchnitte balbkreisförmigen Rinne, deren gerade Kante 
fhneidig find. Die Hohlbohrer find übrigens entweder durdaus ale: 
breit; oder nad dem dem Hefte entgegengefehten Ende bin verjüngt (!: 
nifhe Hohlbohrer, taper auger). Beibe Arten werden meifte:' 
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am Ende mit einem fchrägftehenden ſchaufelartigen, ſcharf gefchliffenen 
Zahne verfehen (Hohlbohrer mit Zahn, Vöffelbohrer, tariere 
en cuiller, shell auger), welder im Holze vorausgeht und im Orunde 
bes Loches breite Späne beraushebt, während bie langen geraden Schnei— 
den an ben Seiten bed Bohrerd den Umkreis des Loches glätten (S. 753), 
nämlid) die eine beim Sineindrehen, die andere beim Zurückdrehen. Die 
ſchräge Stellung des Zahnes hilft zugleich ben Bohrer in dad Holz zu 
jiehen, und unterftüßt alfo den Drud der Hand (S. 754); aber da «8 
dem Werkzeuge an einer Mittelpunkts⸗Spitze (S. 753) fehlt, fo ift, be= 
ſonders beim Anfangen eines Loches, Aufmerkfamkeit nöthig, damit die 
zerade Richtung nicht verfehlt wird. Konifche Hohlbohrer läßt man zu= 
veilen ganz fpißig zulaufen, und fie haben dann den eben erwähnten 
Mangel nicht; öfters wird bei ſolchen ſtark verjüngten (felten bei zylin⸗ 
Yyrifhen)*) Bahrern an die Stelle der Spike eine Pleine kegelförmige Zug- 
chraube gefeßt, wo dann, abgefehen von der Eonifchen Geftalt, dem Weſen 
nad) die vollkommenſte Xehnlichkeit mit: dem fähfifhen Schnedenbohrer 
‘©. 755) eintritt, welcher Zebtere überhaupt den Hohlbohrern fehr nahe 
yerwandt ift. 

Ein folcher Ponifcher Hohlbohrer mit einer Schraube ift der Bapfen- 
»ohrer ber Böttcher (pap borer), zur Berfertigung besjenigen Loches an einem 
Kaffe, in welchem ber Hahn oder Zapfen angebradt wird. Man gebraucht 
Fonifche Hohlbohrer auh zum Erweitern von Löchern, welche mit einem an- 
dern Bohrer vorgebohrt find; in diefem Falle ift natürlich weder eine Spige, 
noch ein Bahn, noch eine Schraube am Ende des Werkzeuge nöthig, fondern 
diefes Ende, welches gar nie eine Wirfung auszuüben hat, ift nur gerade ab» 
gefchnitten. Die größten Bohrer diefer Art kommen bei den Wagnern, zur 
Bearbeitung der Achslöcher in ben Rädern, vor; auch der Spunpbohrer 
(bung borer) bei den Böttchern, beffen Name fchon feine Beftimmung anzeigt, 
zehört hierher; ferner der Ausreiber (louche), ein fehr ſchlank koniſcher, 1 
bis 2 Fuß langer Hohlbohrer, mit welchem bie hölzernen Blasinftrumente 
'Zlöten ıc.), nachdem fie auf ber Drehbank vorgebohrt find, aus freier Hanb 
nachgearbeitet werden. Ruſſel bat einen Bohrer angegeben, beſtehend aus 
siner fonifchen, eifernen Röhre, welche ringsum gefchloffen ift, bie auf einen 
ziemlich fchmalen, ber ganzen Länge nah hinlaufenden Spalt, über welchem 
son außen ber eine Stahlplatte fo aufgefchraubt ift, daß ihre Ebene eine Tan⸗ 
jente zum Kreife des Rohres bildet. Der frei ſtehende Rand biefer Platte ift 
charf gefchliffen, und ſchneidet beim Umdrehen des Bohrers in einem Loche 
ah Art eines Hobeleiſens“). Vorzügliche Wirkung kann biefer Einrichtung 
zewiß nicht abgefprochen werden; aber ber Preis bes Werkzeuge wird beden- 
:end höher fein, als ber eines gewöhnlichen halbrunden Hoblbohrers. 

b) Schraubenbohrer, gemwundene Bohrer (screw auger, 
wwisted auger)’*). Diefe in England und Nordamerika fehr gewöhn— 
ichen, in Deutfhland dagegen wenig verbreiteten Bohrer beftehen aus 
'iner fihraubenartig geivundenen ftählernen Stange, welche an einem Ende 





) Hülffe, Allgemeine Mafchinen »Encyklopädie, II. 402. 
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in Schneiden ausläuft, und mit einer kleinen koniſchen Zugſchraube 
dem ſchon bekannten Zwecke verfehen ift; am andern Ende bingeym ı 
einem angeſchweißten eifernen Stiele zufammenhängt, woran ſich das ! 
möhnlihe hölzerne Querheft befindet. Nah der Art, wie die St: 
gewunden ift, kann man bie Schraubenbohrer in einfache (singie-! 
screw-auger). und doppelte (double-lpped screw-@uger) ur. 
fheiden. Erftere werden gebildet, entiveber indem man auf einer :ızı 
drifhen Stange in der Schraubenlinie eine breite Furche bis art! 
Achſe hinein audarbeitetz oder indem man eine dünne prismatifde St 
in der Schraubenridtung um einen runden Dorn berummidelt. In 3 
den Bällen entſteht ein einfaches Gewinde (ohne Kern), von welder:. 
wöhnlich 4 bis 6 Umgänge vorhanden find, und deffen äußerjtes € 
zunädft der Zugfchraube, buch Zuſchärfung mit zwei Schneiden tıric 
wird. Bon diefen fteht die eine parallel zur Achſe, und arbeitet am ir 
kreiſe des Loches, mährend die andere rechtwinkelig gegen die Achſe zur: 
bracht ifl, und da8 Holz auf dem Grunde des Loches heraushebt. 7 
doppelten Schraubenbohrer entſtehen dadurch, daß eine flache vierkant 
Schiene glühend um ihre eigene Achſe gedreht wird, während fie an eit? 
Ende befeftigt if. Die zwei ſchmalen Seiten berfelben kommen bierbei 
die Schraubenlinie zu Liegen, und bilden die hoben Gänge eines if 
fteigenden doppelten Gewindes; und ba der Ausgang eines jeden ® 
windes zwei Schneiden bon der oben erwähnten Art erhält, fo find üt: 
haupt bier Schneiden vorhanden, welche paarweife auf enigegengeie” 
Seiten der Zugfhraube ftehen. — Die Schraubenbohrer Überhaupt ic: 
nen ſich dadurch aus, daß fie mit geringer Kraftanwendung ſchnell, ie. 
und richtig bohren (am beiten jedody in Querholz); fo tie daß bie Sr! 
bon felbft durdy den geräumigen vertieften Schraubengang in bie Hte 
fteigen und aus dem Loche heraustreten, ohne daß ed nöthig iſt mäkrn 
der Arbeit den Bohrer zurüdzuziehen und zu reinigen. Man gebt: 
fie für Löcher von ı/, Zoll bis 2 Zoll im Durdmeffer. | 

Berfchiedene Mobifitationen biefer Bohrer kommen, außer ben fen: 
mwähnten, ‚mehr oder weniger oft vor. Der Schraubengang zum Austreten © 
Späne wird zuweilen dadurch gebildet, daß man ein vierfantiges Erik" 
nad der entfprehenden Schraubenlinie um eine dünne zylindrifchhe Spin 
herumlegt und mittelft Kupfer oder Mefiing feftlöthet. Dagegen wirb antr 
Male die gedachte Spindel innerhalb des Gemwindes fu eingefeht, das man: 
herausnehmen und durch eine neue erfegen fann, wenn etma die an item 
Ende ausgearbeitete Zugſchraube abgebrocden fein ſolite Bon großen Nur 
ift ein Vorſchneidzahn melder, mit feiner ſchmalen und zugeipigten — 
nach unten gekehrt, fo angebracht wird, daß er für das zu bohrende Led : 
Kreislinie ins Holz fihneidet, innerhalb welcher die nachkommenden Boliön: 
ben die Späne herausheben: bie Lochwand fällt hierdurch beſonders glun = 
Das Nahichärfen der Bohrfchneiden zu erleichtern, und bei eintretender © 
fhädigung eine fchnelle Erneuerung berfelben thunlich zu maden, kann a: 
— ftatt diefe Schneiden direft an dem SBohrerfchafte auszuarbeiten — c: 
befondere Schneibplatte in den quer durchlochten Schaft einſchieben (amerı : 
screw auger)'). 
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Um beim Brüdenbau eingerammte Pfähle unter Waſſer horizontal zu 
urchbohren, bat man eine Bohbrmafhine mit gevundenem Bohrer fon: 
truirt’). — 

"Die fabritinäßige Verfertigung der gewundenen Bohrer wird burd dazu 
rfundene Mafchinen **) erleichtert. 


2) Bohren mit der Winde. 


Die Winde, Bohrmwinde, Bauftleier, ber Drehbohrer, 
Draufbohrer, Drauf (vilebrequin, brace)“) ift dad nämlide 
Werkzeug, welches die Metallarbeiter unter dem Namen ber Bruftleier 
jebrauden (S. 272); fie wird aber weit öfter von Holz ald von. Eifen 
jemacht, und zum Bohren eben fo gut in vertikaler Stellung als horis 
ontal vor der Bruft gebräudt. Die Bohrer (meches, bifs), welche man 
n die Winde einfeßt, find von fehr verfchiedener Art, aber nie für Löcher 
‚on fehr bedeutender Größe beftimmt, weil das Werkzeug Feine befondere 
draftanwendung geftattet. Die fleirifhen und engliſchen Schneden- 
‚ohrer (S. 754, 755) gehören dazu; ferner mehrere Gattungen Hohl— 
yohrer, und bie fo genannten Zentrumbohrer, auch fogar die Spitz⸗— 
‚obrer oder Ahlen (S. 751). Unter den Hohlbohrern find diejenigen 
yie fchlechteften, welche weder Spige nod) Zugſchraube haben, fondern am 
Ende in eine bogenförmige Schneide auslaufen (shell bit, gouge bit, 
yuild bil), wodurch fie den Hohleifen (S. 731) vollfommen ähnlich wer⸗ 
sen. Diefe wirken natürlich nit durd) Wegnahme von Spänen, ſon— 
yern ſchneiden bloß einen Kreis ein, innerhalb beffen das Holz theild bon 
elbſt wegbricht, theild nachher herausgeftohen werden muß. Weit bor=- 
jüglicher wirken die Soblbohrer mit einem Zahne, meche-cuiller, 
nose bit, slit-nose bit, auger bit (S. 757), welche aber gleidy Ienen 
den Mangel haben, daß fie nicht leicht genau auf einen beftimmten Mittel⸗ 
ounkt eingefeßt werben Fünnen, und aud nicht felten von der geraden 
Richtung abweichen. Um diefe Sehler zu bermeiden, wendet man oft ko⸗— 
niſche, in eine fharfe Spike auslaufende Hohlbohrer (taper bit) 
ınz fo wie aus gleihem Grunde aud zylindrifhe Hohlbohrer mit einer 
Zufpigung verfehen werden (chair — Die engliſchen Zentrum— 
yobrer (mèche anglaise, meche à trois pointes, center bit) find 
Hatt, im Mittelpunkte mit einer fhlanfen, drei= oder bierfantigen Spiße 
(pen) derfehen, melde durch ihr Vorbringen den Bohrer führt, und ihm 
ine unberänderlihe Drehungsadfe gibt, weshalb das Loch fehr vollkom⸗ 
men rund wird; fie befißen auf einer Seite neben diefer Zentrumfpiße, 
um den Halbmeffer des Loches davon entfernt, einen fchneidigen Zahn 
(nicker), der eine Kreiölinie in dem Holze vorſchneidet, — auf der an⸗ 


*) Polgtehn. Gentralbl. 1847, S. 140. 


**) Jahrbücher IX.,371. — Deutfche Gewerbezeitung, 1847, &. 22. — Jo- 
bard, Bulletin, IX. 108. — Polytechn. Journal, Bd. 99, ©. 99. — 
Polytehn. Centralbl. VI. (1845) ©. 498. 

+), Karmarſch, Mechanik, S. 213. — Technolog. Encyklopädie, VIII. 594, 
607. — Polytechn. Journal, Bd. 114, &. 105. — Berliner Gewerbe: 
blatt, Bd. 32 (1849), ©. 57. 
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dern Seite eine Schaufel (cutter), welche innerhalb jenes Kreiſes }. 
Holz in Spänen heraushebt. Indem durd den vorgeſchnittenen Kre 
jeder Zufammenhang des fortzufhaffenden Theiles mit ber übrigen $.- 
maffe aufgehoben ift, wird alles Einreißen unmöglich, und das Led: 
hält mehr Glätte, als durd) irgend eine andere Art von Bohrern der 
S. 758). Diefer Bortbeil geht bei den fo genannten deutſchen Im 
trumbohrern verloren, melde feinen Borfchneidzahn, dagegen an je. 
Seite der Mittelpunktsfpige eine Schaufel haben. Für den Ball, !: 
man ein Zod nit ganz durdy bohrt, gewähren die Zentrumbobrer | 
oft mwejentlihe Annehmlichkeit, daß der Grund oder Boden der Bohrr 
eben und glatt ausfällt, während faft alle anderen Bohrer ihn meh: :!: 
weniger eingefenft und unregelmäßig bilden. . 

Man bat Ientrumbohrer für Löcher von */, bis 2 Zoll im Durdae:. 
felten noch größere. Sollen fie zur Erweiterung eines ſchon verhanter 
Loches oder zu zylindrifhen Ausſenkungen rund um ein Loch bienen, jo =: 
man ihnen flatt der Ientrumfpige einen glatten zylindrifchen Zapfen, plug, ta 
entfprechender Dide (plug center-bil). | 

Bei großen Bentrumbohrern fegt man mit Bortheil an bie Eiche a 
Mittelpunfts-Spige eine kurze koniſche Zugfchraube, um ben zum Nadmüdr 
fonft nöthigen Kraftaufwand zu erfparen. Dan gebraudt fie alsdann mr 
len, mit einem Querhefte verfehen, in freier Hand (ohne Winde). Iſt cı 
folder Bohrer (tariere anglaise) zur Erweiterung eines durch und kurd a 
henden Loches beftimmt, fo macht man bie Zugfchraube zylindrifch und fo ları. 
baß fie jenfeits des Loches fchon bei Anfang des Bohrens herausragt: aufhırz 
bervorftehende Ende wird eine Schraubenmutter gefchraubt, welche währe 
— Hehe des Bohrers feft liegen bleibt und jomit Letztern fietiz = 

olz zieht *). 

Einrichtungen, wodurch der 3entrumbohrer ſich vergrößern oder verkienet 
läßt, fo daß er zu Löchern von verfchiedenen Durchmeflern dienen kann (Un 
verfal-3entrumbohrer, meöche à trois pointes universelle, erpasanı 
ee find angegeben worden, aber nicht in erheblichen Gebrauch « 

ommen. — 

Statt der Bohrwinde fünnte oft das unter ben Metallarbeiter- Werk: 
ale Edenbohrer befchriebene Gerät (S.271) mit Nuten gebraudt werte 


3) Bohren mit dem Drehbogen. 


Nur wenige Fälle fommen vor, wo man Heine Holzbohrer (jaft aus 
ſchließlich Zentrumbohrer) in eine mit einer Drehrolle verfehene Bohripint: 
ftedt, welche dur den Drehbogen in ſchnelle abwechſelnde Umdrekw: 
verſetzt wird. Die Klapiermader und Formſchneider bedienen ſich bim- 
eined Bohrinftrumented von der (S. 269, unter cc) angegebenen c!: 
einer andern***) Einrichtung. 

*) Jobard, Bulletin, XI. 212. — Polytehn. Centralbl. 1848, &. 295. - 
Kronauer, Beitfehrift, 1848, ©. 99. 

**, Polytechn. Journal, Br. 97, ©. 412. — Polytechn. Centralblan \ 
(1845) &. 194. — Deutfche Gewerbezeitung, 1848, S. 372. — Bat 
ner Gewerbeblatt, Bb. 28 (1848), S. 300. — Notizblatt des Gewuri 
vereins für das Könige. Hannover, 1845, ©. 52. 

**) Mittheilungen, Lief. 27 (1841), &. 512. — Polytehn. Centralbl. 18% 
Bd. 1, ©. 387. — Polytehn. Journal, Bd. 84, S. 262. 
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4) Bohren anf der Drehbank. 


Bei gedredfelten Arbeiten ift diefe Art des Bohrens allgemein ge— 
räudhlid, in fo fern ein einziged Loch, und zwar in der Achſe bes Ge= 
enftandes, zu maden iſt. Der Bohrer wird dann in ber Richtung diefer 
[hfe mit der Hand angehalten und nachgeſchoben, während die Arbeit in 
Imdrehung begriffen ift. Oefters aber wendet man das umgekehrte Ver⸗ 
ahren an, d. b. es wird der Bohrer an ber Spindel eingefpannt und 
urch diefelbe in Umlauf gefekt, das Arbeitsftüd Hingegen mit der Hand 
ehalten und nadhgedrüdt. 

Eine dritte Kombination ift bei einer auf das Prinzip ber Drehbank ges 
ründeten Bohrmafcdhine*), angewendet, vor welcher das Arbeitsſtück uns 
erveglich eingefpannt wird, während ber Bohrer mit feiner Spindel ſowohl 
ie Drehung empfängt als auch im erforberlihen Maße nachgefchoben mwirb. 

Zwei Arten von Bohrern find es vorzüglid, melde zum Bohren 
es Holzed auf der Drehbank dienen, nämlidy die ſchon bejchriebenen Zen⸗ 
tumbohrer (S. 759) in Querholg, und die Löffelbohrer (meche- 
ailler) in Längenholz, d. h. nad der Richtung der Bafern, was bei 
Dredhölerarbeiten am häufigften vorkommt. Letztere find eine Art Hohl- 
ohrer, beren rinnenartig audgehöhlter Körper am Ende mittelft einer 
öffelähnlihen Wölbung fo gefhloffen ift, daß die beiden geraden Längen 
hneiden dur eine halbelliptifhe (duck-nose bit) oder [pikbogenähnliche 
spoon-bit) Schneide mit einander zufammenhängen. Man hat foldhe 
Bohrer von 1 Zinie bis zu 1 Zoll im Durdmeffer; den großen muß 
ıber mit einem Bleinern Bohrer vorgebohrt werden. Die Länge der Xöffel- 
‚ohrer beträgt Öfterd 1%, Buß oder nody mehr, 3.8. zum Bohren langer 
Tabakpfeifenrbhre; und da fie hierbei zugleid auch fehr dünn find, fo 
vürden fie leicht fi) biegen oder bredhen, wenn fie don Anfang an in 
hrer ganzen Länge ohne Unterflüßung wären. Man gebraudt deshalb 
um Halten des Bohrer ein hölzerne Heft von der Borm eined Beilen- 
yeftes, welches aber in feiner Achfe don Ende zu Ende audgebohrt ift, 
ven Bohrer ganz durch ſich Hindurd gehen läßt, und folglih auf demfels 
yen berfchoben werden fann. Bid etwa auf feine halbe Länge ift dieſes 
deft dur einen Sägenſchnitt gefpaltenz ein darüber aufgefhraubter Ring 
yon Horn oder Meffing klemmt e8 zufammen, und befeftigt fo den Bohrer 
yarin, meil der mit dem Schraubengewinde verfehene Theil etwas koniſch 
ſt. Scraubt man den Ring los, fo läßt fi der Bohrer im Hefte vers 
chieben. Der Zweck diefer Beranftaltung ift, den Bohrer zuerft menig 
ıu8 dem Hefte berborragen zu laffen, ihn aber fpäter mehr herauszufcies 
ven, wenn er ſchon tief in das Holz eingedrungen ift, alfo im Loche feldft 
yeftügt und vor dem Biegen beivahrt wird. Die Purzen (nur 10 bid 12 
Zoll langen) Xöffelbohrer verfieht man mit einem feft auf ihrer Angel 
tedenden Hefte, welches jedody fo eingerichtet ift, daß es mittelſt eines 
yaran befindlichen Schraubengewindes in ein Sutter an ber Drehbank⸗ 
pindel eingefehraubt werden fann, wenn man den Bohrer auf diefe Art 
jebrauden will. 


*) Mittheilungen, Lief. 39 (1845), S. 267. 
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Einen von allen übrigen Holzbohrern weſentlich verfchiebenen, zum 
braud auf der Drehbank fehr vortheilhaften Bohrer findet man an une: - 
gezeigten Orten befchrieben ’). 


5) Einige befondere Arten zu bohren. 


Hier ift zunähft das Verfahren zu berühren, burdy welches man ct.. 
edige ober nad willfürlihen Frummen Umriffen gefchweifte Zöcher bebren fs: 
wiewohl Peine fehr erhebliche Anwendung davon zu machen ifl, weil ic: 
Löcher nicht eben häufig vorfommen und eben fo gut durch Ausjieka ri 
Eifen (S. 728) hervorzubringen find. Die Borrihtung, welcher bier vor: . 
weife vor anderen gebacht werben fo **), befteht aus einem Bohrer, dar 
Winde (S. 759) eingefeht wird, und aus einer Patrone. Erſterer iſt eins 
trumbohrer, mit weldyem feitwärts ein elaftifher ftählerner Arm, fo lanı: 
der Bohrer felbft, verbunden if. Das freiftehende Ende bes Armes ılt <- 
Schneide, welche in das Holz eingreift, wenn ber Zentrumbohrer darin ar 
Die Patrone ift eine Ctahlplatte mit einem Loche von jener Größe un ®. 
ftalt, weiche das zu bohrende Loch erhalten fol. Man befeftigt fie mu 
Haar Schrauben auf der Oberflähe des Holzes, feht den Bohrer inet: 
ihres Loches auf, und breht ihn ziemlih langfam um. Der elaftifde im 
welder in feiner natürlihen Lage etwas von dem Zentrumbohrer ni 
fteht, wird durch die Patrone näher nad dem Mittelpunfte der Umtnke: 
hingedt angt und folgt dem Umriſſe derſelben, bald dem Zentrum ſich nibm:, 

ald davon fich entfernend. Der Bohrer für fi) allein madt ein rundes Se: 

die Holztheile, welche außerhalb des Letztern bis an den vorgefchriebenen ed: | 
oder gefchweiften Umriß liegen, werden von ber Schneide des elaftifcyen Ar 
berausgefchabt. Man kann auch zwei folde Arme einander gegenüber :. 
entgegengefegten Seiten des Bohrers) anbringen, wo dann der eine einen itur 
Bahn zum Borfchneiden des Umriffes, der andere eine fhaufelartige Schnt 
zum Herausheben des Holzes erhält. Läßt man diefen zweiten Arm wea, 
bringt nur den erften an, fo wie ftatt bes Zentrumbohrers eine einfadye A: 
telpunftöfpige ; fo befteht die Wirkung barin, baß ein ganzes Plättdyen r:: 
ber Geftalt des Loches herausfällt, wenn man eine dünne Holztafel auf tr. 
Weiſe durchbohrt. Kleine Bohrwerkzeuge biefer Art Pönnen, ohne bie Rım 
durch Rolle und Drebbogen in Bewegung gefeßt werben. 

Auch runde Löcher werden öfters fo gebohrt, daß man eine Scheibe := 
ber entfprechenden Größe herausſchneidet; nämlid wenn entweder Las ?2.: 
einen fehr bedeutenden Durchmefler hat, oder von jenen Scheiben fcikt & 
braud gemacht werden muß. Das Bohrwerkzeug für foldhe Källe”**) kann 
bie Winde eingefegt werden, und ungefähr bie Geftalt eines mit drei Sr 
verfehenen Stangenzirkels befiten. Die mittlere Spike wird in den Wr. 
punft bes zu madenden Loches (mo man ſchon ein Pleine® Loch vorgett 
bat) geftellt. Die anderen beiden Spiken find ſcharfſchneidige Zähne, weis 
— von jener gleich weit entfernt — im Kreife um biefelbe berumgeben -:' 
eine ringförmige Furche einreißen. Bon ähnlicher, zwar einfadherer ater e 
ber vollfommener Ginridtung ift ber Handdaubenbohrer der Bist- 
zum Ausfchneiden der Spundlöcher und anderer großer freisrunder Teffnar:- 

Auf der Drehbank können große runde Scheiben aus Bretchen geſchnr 
werben, indem man ein dünnes Sägblatt ringförmig biegt, und in cine id: 





) Mittheilungen, Lief. 14 (1837), ©. 421. — Polytechniſches ZJour'. 
Bd. 67, ©. 409. — Polytehn. Gentralbl. 1838, Bd. 1, ©. 271. 
») Mittheilungen, Lief. 1 (1834), S. 23. 
») Polgtechnifches Journal, Bd. 14, ©. 25. 
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reisrunde Nuth eines Futters einfeht, welches mit ber Drehbankſpindel um: 
äuft (Kronfäge, vergl. S. 688). Hält man eine Holztafel vor den Bahn» 
'reid der Säge, fo fchneidet diefer fchnell durch, wobei fi von felbft verftcht, 
‚ag der Mittelpunft jenes Kreifes auch der Mittelpunft ber Umdrehung frin 
nuß. Ein ganz ähnliches Werkzeug in Pleinerem Maßftabe ift der Kron— 
‚obhrer (crown saw), eine zylindrifche, an einem Ende gezahnte Röhre von 
Ztahlblech, die ebenfalls in einem Autter an der Drehbankfpindel befeftigt 
vird '). Die hölzernen Knopfformen (moules de boutons) werben auf 
ver Drehbank mittelft eines Bentrumbohrers (button foot) ausgefchnitten, der zu 
yeiden Seiten der Mittelpunftsfpige zwei fcharfe Zähne, aber nicht die (S. 760) 
rwäbhnte fchaufelartige Schneide hat””). 


XIV. Bohrmafchinen. 


Das Bohren mit Mafchinen findet bei Holz felten (vergl. &. 759, 
61) eine andere Anwendung, als zur Berfertigung der Brunnens 
ınd Wafferleitungsröhren, wiewohl auch diefe meiſtentheils durch 
Zandarbeit gebohrt werden. Die beiten Röhrenbohrer (pump-bit) 
ind die ſteiriſchen Schnedenbohrer (S. 754), welche man bis zu 
3 Zoll Durdmeffer anwendet ***). 

Man bohrt 3. B. mit einem einzölligen Bohrer vor, läßt hierauf einen 
weizölligen, einen dreizöfligen, und erforberliden Kalle einen vierzölligen ıc 
olgen. Davon rühren die Ausdrüde: 1-, 2=, 3=:, 4-3öhlige Röhren ber. 
Sinne andere fehr gebräuchliche Affortirung ber Bohrer ift fo angeordnet, daß 
ie Querfchnittsflähen der von ihnen der Reihe nad erzeugten Bohrungen 
n dem Berhältnifle wie 1:2:3:4:5 u. f. mw. ftehben; babei pflegt man mit 
em erften Bohrer 2 Boll weit zu bohren: bie Röhren heißen dann, nad) ber 
Anzahl fuccefiv angewenbeter Bohrer, einbobrige, zweibohrige, drei— 
»ohrige, ıc. Richtig ausgeführt hat 

die 1 bohrige Röhre 2.00 Zoll Weite, 3.141 Quabratzoll Querfchnitt 


” 2 [4 N] 2.83 * x 6.283 ” ” 
n 7 346 un 9435 x : 
7 u »„ 40 m» uw 12.567 — 
WW 4473 418.708 — 
3 6 ” * 4.90 W v 18.849 7} 7 
To » 529 0» 2.991 x R 
„8 " „ 5.66 „ 9.133 P ” 
„9 „ „» 6.00 „ 28.274 u „ 


[4 

Da bie Spite, in melde der gewöhnliche Schnedenbohrer ausläuft, 
ei der Erieiterung einer ſchon vorhandenen Bohrung nidt zur Wirkung 
zelangt, fo bedient man fi ald Nachbohrers öfters des fo genannten 
Schmweinerüffels, melder mit feiner gemundenen Schneide dem ſtei— 
rifchen Bohrer ähnlich, aber am Ende ftumpf abgefdnitten iſt. Dieſes Ende 
entſpricht der Weite der zu bergrößernden Bohrung und trägt äußerlich, 
m halben Kreisumfange herumgehend, einen ſchraubengangartig geftellten 
tumpfihneidigen Wulf, der in die Wand ded vorhandenen Bohrloches 





*), Technolog. Encyklopädie, VIIE. 416. 
**, Technolog. Encyklopäbie, VII. 411. 
+) Hülffe, Allgemeine Mafchinen »EncyPlopäbie, Bd. II. Leipzig 1844, 
&. 402. 
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fih eindrüdt, fih darin fortfchraubt und fo den ſchneidenden dickern 7: 
bed Bohrers nadjzieht*) 

Die Röhren find 10 bis 15 Buß lang, und merden desbalt | 
wöhnlid von beiden Enden aus nad der Mitte hin gebohrt. Tas: 
(fehr gerade und gefunde, unabgerindete, Lärden-, Böhren=-, Fidır: 
Erlen- Stämme) muß fo did fein, daß die Wandftärfe der fertigen * 
ren wenigſtens dem Durchmeſſer der Bohrung glei iſt; es wird ic! 
mäßig in der Saftzeit gehauen und friſch gebohrt, weil e8 fidh kann! 
leichteften bohren läßt, und dann doch (megen ber Höhlung) fehnel : 
gleihmäßig trodnet, ohne bedeutend zu reißen. — Bei der Röbr:: 
Bohrmafdine (boring machine, pipe boring machine) Tanı . 
horizontal liegende Bohrer durch ein Wafferrad mittelfi eines WRorze: | 
umgedreht, der Stamm aber demfelben durdy eben den Mechanismus - 
gegengeführt werden, welder bei dem Kloßwagen der Sägemüklen 2 
679) gebräudli if. Die Nothwendigkeit, das Rohr oft zurüdiurr 
um ben Bohrer von Spänen zu reinigen, ift der vortheilbaften An 
dung der Mafchine fehr hinderlich. 


XV. Drehbank (tour, Fathe) **). 


Eine Befhreibung der Drehbanf wird hier aus dem Grunde unt:| 
bleiben können, weil die jeßt allgemein für Holzarbeiten gebräudii” 
Drehbänke ganz und gar mit ber einfahen Drehbank der Metallvred::: 
übereinftimmen, über weldhe das Nöthige ©. 310 fg. vorgefomme 
In der That wird aud in ben "meiften Werkflätten eine und didrr 
Drehbanf für Metall und Holz abwechfelnd und nad) Bedarf angewende 
Doch ift zu bemerken, daß die hauptſächlich für Holzarbeit berechtt“ 
Drehbänke nie jene außerordentlich) forgfame Ausführung erfordern, w: 
die zu feinen Metallarbeiten beftimmten, und deshalb aud nur zu am 
gerer Arbeit in Metall gut genug find. Die äußerſte Genauigfei: 
nimlid beim Dredfeln hölzerner Gegenftände nicht nur überflüſſig, e:- 
man Beftandtheile, die deren bedürfen, nie aus Hola macht; fontern ‘: 
wäre fogar gänzlich unnüß, weil das Holz feiner natürlihen Eigenfhst: 
wegen, eine ihm etwa augenblidlic gegebene genaue Runtung dee nic: 
auf die Dauer behält (vergl. ©. 645). Nah dem Gefagten wird Irä: 
begreiflidy fein, warum die Drehbänke der Holzdrechsler mehr mit Rüdis 
auf Einfachheit und Wohlfeilheit, ald mit Bedachtnahme auf arofe S. 
fidität gebaut find (5. B. nie eiferne Geftele haben). Die LXeichtisfrt 
mit welder da8 Holz gedrechſelt werden kann, ift Urfache, daß die ir 
gung faft immer durch Treten, und felten duch ein mit der Hand r 
drehtes Schwungrad berborgebradt wird. Doc wendet man bom Kir 
getriebene Drehbänke, in einigen Gebirgägegenden, bei ter fabrifmähz: 
Verfertigung hölgerner Drehölermwaaren an. 





) Hülffe, Mafchinen » EncyPlopädie, Il. 403. 
) Zehnolog. Encyklopädie, Bd. IV, Artitel: Drechslerkunſt. — Zr 
bücher, IV. 241. — Geißler's Drechsler. 
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Hin und wieder findet man noch einzelne Drehbänke nach älterer Art, die 
tatt des Schwungrades mit einer Wippe verſehen find, und worauf die Ar- 
seit in abmwechfelnde Drehung gefegt wird, wie auf dem Drebftuble (S. 324). 
In ihrer einfachften Geftalt hat dieſe Drebbanf (tour a perche, pole lathe) 
!eine Spindel, fondern auf den Wangen zwei Doden, von melden bie eine 
ınbeweglich, die andere nach Bebürfniß verftellbar if. Iehe Dode trägt eine 
Spite, und beide Spiken halten zwifchen fi das Arbeitöftüd (4. B. einen 
yölzernen Bylinder), deſſen Drehungsachſe hierdurch beſtimmt iſt. Ueber ber 
Drehbanf, nahe unter der Zimmerdede, ift eine horizontale, 6 bis 8 Fuß lange, 
yiegfame und elaftiiche hölzerne Stange (die Wippe, perche, pole) angebradt, 
velhe an dem einen Ende etwa armbid ift, von ba aus aber verjüngt zugeht. 
Das dide Ende ift feftigemadt; von dem dünnen geht eine Schnur berab, bie 
inige Mal um das Arbeitsftüd gemwidelt, und zulept mit dem Fußtritte ver: 
yunden wird. Sieht ber Drechsler den Tritt nieder, fo dreht fi) durch bie 
Reibung der Schnur das Arbeitsflüd um, welchem zugleich ber Drebftahl ent- 
jegengehalten wird; die Wippe gibt hierbei nad, und biegt fi. Wirb ber 
Tritt wieder losgelaſſen, fo hebt er fih, weil bie Wippe burd ihre Elaftizität 
iun die Schnur wieder hinaufzieht; die Kolge davon ift eine entgegengefeßte 
Imdrehung der Arbeit, bei welcher der Drebftahl ein wenig von berfelben zus 
-üdgezogen werben muß. Ctatt ber Wippe wirb zumeilen der Palefterbo- 
jen (arc) angewendet, eine bogenförmige, 5 Fuß lange, in der Mitte befeftigte 
ölzerne Stange, an welcher von Enbe zu Ende eine bide Darmfeite aufge: 
pannt if. Die nach dem Tritte hinabgehende Schnur ift mitten an ber Saite 
eftgefnnäpft, und die Wirfung biefes Apparats gleicht demnach vollkommen 
ener ber Wippe. Den Dienft ber Wippe oder des Palefterbogens kann man 
mdlih auch durch eine fo genannte Zuftfeber (ressort almospherique)”) 
yerjehen laflen. Hierunter wird ein meffingener oder eiferner, etwa 14/, Fuß 
anger, 1 bis 1%, Soll weiter, am obern Ende verfchloffener Hohlzylinder ver: 
tanden, in welchem ein Iuftbicht ſchließender beliederter Kolben ftedt. Der 
natürliche Plak des Kolbens ift dicht an dem gefchloffenen Bylinder:Ende, und 
sie Kolbenftange ragt dann aus. dem offenen Ende noch ein wenig heraus, 
Wird nun an der Kolbenftange bie Schnur befeftigt, welche nad dem Tritte 
hinabläuftz fo geht beim Niederziehen des Letztern der Kolben in dem Zylinder 
jegen das offene Ende bin, fehnellt aber beim Aufhören der ziehenben Kraft 
'vermöge bes Luftdrudd) wieder zurüd. — Zum Dredfeln folcher Gegenftänbe, 
velche durch ihre Geftalt zun Einfpannen zwiſchen Spigen nicht geeignet find, 
ınd das Herumfchlingen der Schnur nicht geftatten, gibt man ber Drehbanf 
ine in zwei Doden gelagerte Spindel mit einer Rolle, auf weldye Letztere bie 
Schnur zu liegen fommt. 

Dad Einfpannen ber Xrbeitsftüde an der Drehbant- Spindel 
jefchieht mittelft verfchiedener Sutter (S. 314). Bür Gegenftände, 
velhe durdy gewaltfames Eintreiben in ein Butter befhädigt werden fünn= 
en, gebraudt man Klemmfutter (mandrin brise, elastic chuck), 
velche, nad dem Hineinſchieben des Stüdes, durch "einen Ping, eine 
Schraube 2c. zufammengepreßt werden. Iſt das in einem Butter an der 
Spindel befefligte Arbeitsftüd zu lang, um aud an den vom Butter ent= 
ernteren Theilen unter dem Drude des Drehſtahls ſich nit zu biegen, 
o feßt man vor da8 andere Ende bie Spike bes Reitnagels. Sofern 
uf diefe Weiſe der Reitftod zu Hülfe genommen wird, kann aber gewöhn⸗ 
ich da8 Butter ganz erfpart werden, indem man ftatt deffen da8 Dreizack 


*) Armengaud, IV. 89. 
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(den Zmwirl) anwendet. Unter dieſem Namen ift ein auf der Epinid 
angefchraubter Kopf zu verftehen, welcher eine ſcharfe ftählerne Mitt 
punftöfpige und daneben zwei breitere fchneidige Stahlzaden enthält: tıft 
drei Theile werden in die Enbdfläche des Arbeitsftüds eingeflohen va 
leiften zufammen denfelben Dienft wie beim Metalldrehen zwiſchen Zriza 
die Spindelfpige Aebft dem Führer (S. 313). 

Die Dreheifen, Drebftähle (turning tools)*) zum Gehrus 
auf Holz find natürlih von den für Metall beftimmten weſentlich tr 
fhieden, und zwar ſowohl durd größere Breite (meil man von Helj cr 
Schwierigkeit breite Späne nehmen kann), ald durd die meit grün 
Schärfe der Schneiden, welche meift mit Winkeln von 20 bis 30 Ei 
angefchliffen werden. Die allgemeinfte Anwendung finden die Röhre 
der Hohlmeißel, Schrotmeißel (gouge, gouge, turning goug 
und der Meifel, Drehmeißel, Schlidtmeißel (ciseau, cisea 
à planer, plane, chisel, turning chisel,, Die Röhre ift tief rin 
artig ausgehöhlt (fo daß ihr Querfchnitt die Geftalt eines Haldkreije du— 
bietet), und fomit dem Hohleifen (S. 731) ähnlich; jedoch if zuglee 
die Linie der Schneide auch dergeftalt gefrümmt, daß deren mittlerer fri- 
bedeutend weiter herbortritt, ald die Endpunfte Dadurch ſchneidet dau 
Werkzeug mit feiner halb= elliptifchen fharfen Kante mehr oder mit 
tiefe, runde Furchen aus, und ift geeignet, ſtark einzudringen; teeabal 
man mit der Röhre das Drehen aus dem Groben verrichtet, wo es met 
auf Schnelligfeit ala auf die Erzeugung einer glatten Oberflähe antemmt 
Die Breite der Röhren beträgt von Y, Zoll bis zu 1%, Zoll; diem 
Iifhen find von der äußern (fonveren) Seite zugefchärft, die deutfhen ter 
innen: biefe leßtere Art feheint, wenn nur überhaupt der Dredeler dar: | 
vertraut ifl, eine beffere Wirkung zu geben. Der Meißel dient zum dar 
drehen, alfo zur Vollendung der Arbeiten, melde davon eine feht zu 
Glätte erhalten, wenn die Tertur des Holzes günftig ift. Er gleicht tn 
Balleifen der Tifchler (S. 731), in fo fern er mie diefes flad if, mm 
gerablinige (oder nur äußerft ſchwach bogenförmige), gegen die Ahle ir 
Werkzeuges ſchräg ftehende, von beiden Flächen aus fehr ſchlank unt ft: 
(ohne fihtbare Facetten) zugefhärfte Schneide hat. Seine Breite if. 
Zoll bis 2 Zoll. Bei den englifhen Meißeln beträgt die Neigung da 
Schneide gegen die Achſe 80 bis 85 Grad, bei dem deutfchen abre et: 
70 Grad; Lebtere befiten aber noch das Eigenthümliche, dap fie füne 
und leichter find, und fi unmittelbar hinter der Schneide fhmäle pe 
fammengiehen, während die engliſchen in dem größten Theile ihrer Ein: 
einerlei Breite haben. Iene eben erwähnte Geftalt der deutſchen Mit 
macht, daß die Eden an den Enden der Schneide mehr ſpitzwinkelig mt 
was zum Arbeiten oft fehr bequem if. Beim Drehen mird ber Nas 
nad Erforderniß in verfchiedenen Zagen gehalten, immer aber fo geht 
(fortgerlit), daß bie ftumpfere Ede der Schneide vorausgeht. Im fhmıl 
und tiefe Einſchnitte ee in die Arbeit zu machen, legt man ! 
Meißel fo gegen diefelbe, daß die Schneide in eine fenfredhte Ebene fl. 
und die fpige Ede unten ſich befindet. — Der geübte Drechsler weh m: 


— — — 


*) Holtzapffel, II. 508. 
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Röhre und Meifel, befonders mit Letzterm, viel mannidhfaltigere Formen 
uözuarbeiten, als man nad) der einfadhen Geftalt diefer Werkzeuge für 
nöglich halten follte; und wendet nur in jenen Sällen, mo biefelben 
yurhaus nit genügen, andere Drehwerkzeuge an. Hierzu gehören: der 
Ausdrehſtahl (ciseau de cöte, side-tool, inside tool, vergl. ©. 
317), mit ſeitwärts ftehender Schneide, zum Ausdrehen von Höhlungen, 
veldye aber immer durch Bohren angefangen fein müffen; — der Spik- 
tahl (S. 316) um fpigwinkfelige Wurden einzufhneiden; — der 
Schlidtftahl, mit geradliniger Schneide wie der Meifel, aber von 
Yiefem dadurch verſchieden, daß er höchſtens 1 ZoM breit ift, daß ferner 
eine Schneide rechtwinkelig gegen die Achfe fteht, und nur bon Einer 
‘der untern) Seite her zugefchärft ift, vorzüglih zum Reindrehen fehr 
yarter Hölzer; — ber Stichſtahl (parting tool), bem vorigen ähnlich, 
ıber an der Schneide fehr ſchmal, zum Eindrehen redtwinkeliger Fur⸗ 
hen; — Halfenftähle und Mondftähle (S. 316, 317) zur Er- 
veiterung don Höhlungen, deren Seitenwände nit gerade find; — da8 
Baudeifen, der Ausdrehhafen, der Einfhneider und der 
Zweifhneider, fämmtlid hafenartig gefrümmte (daher : Rook-tools), 
yünne und mefferartig ſcharf gefchliffene Drehwerkzeuge zur Bearbeitung 
jroßer ebener Flächen, weiter ſchalenartiger Vertiefungen oder der Boden 
Tähe von Höhlungen. Angeführt zu werden verdient noch, daß man 
ic zumeilen, um Holzarbeiten durch Abfchaben fehr zarter Späne vol= 
'end8 recht glatt zu drehen, eines fharffantigen Brudftüds von Benfter- 
yla8 bedient. — Rändelrädchen (S. 322) merden auf Holz mie 
uf Metall gebraudt. — Bon dem Support (©. 315) madt man 
beim Holzdrehen felten Anwendung, und nur in folden Werkftätten, mo 
dieſe Eoftfpielige Vorrichtung, der Metallarbeit wegen, ohnehin vorhanden 
ft. Wahren Nupen erzielt man dadurdy beim Abdrehen großer flacher 
Scheiben, langer Zhlinder und genauer geometrifher Körper; die hierbei 
dienlichen Drebftähle find die nämlihen, tie für Metal (S. 317). 
Einige eigenthümlihe Methoden und Hülfsmittel der Holzdreherei verbies 
nen Erwähnung: — Dreht man aus Scheiben eines leicht fpaltenden Holzes 
(Fichte, Tanne ıc.) Ponzentrifh zu den Jahren ringförmige Körper von belie- 
biger Querfhhnittögeftalt, fo Fünnen dieſe nachher in radialen Richtungen zu 
einer Menge übereinftimmend geformter Stüde zerfpalten werden: biefes Ber: 
fahren iſt üblich zur Verfertigung Kleiner Thierfiguren (Kinderfpielzeug), 
melde nach bem Herausfpalten aus den Ringen durch Schnigen vollendet 
werben. — Sum fabrifmäßigen Drechfeln hölzerner Spulen gibt e8 eine 
in unvollfommener Befchreibung *) befannt gemachte Vorrichtung. — Zünds 
hölzer (Schwefelhölzer),, über deren Darftellung nad verfehiedenen Methoden 
bereit8 S. 694, 742, 745, 752 gehandelt wurde, Fünnen (in vierkantiger Ge: 
alt) auch auf einer drehbankähnlichen Mafchine**) verfertigt werden. Die zu 
verarbeitenden Holsftiide find bier rundum auf ber Stirnflähe eines großen 
Rades befeftligt, welches fi um feine Achſe dreht. Ein Support, im Wefents 
lichen von der gewöhnlichen Bauart, wirb parallel zur Radachſe daran vorüber 
bewegt, und trägt zwei Schneibeifen oder Meffer, bie zu einander unter einem 
rechten Winkel ftehen: das zuerſt angreifende befchreibt, vermöge der ftetigen 


— —— —— 


) Polytechn. Centralbl. 1848, ©, 297. 
**) Brevets LII. 156. 
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FHortrüdung des Supports, auf dem Rabumfange eine Schraubenlinie, ter 
welche bie bier befindlichen Holzſtücke mit parallelen Schnitten (im Abſtäntt 
— der Breite ber Schwefelhölzchen) verfehen werden; das andere Gifen ':: 
nah und [hält — ba e8 zur Radachſe parallel einbringt — von ben £:l 
ftüden eine Schicht ab, deren Dide jener der Schwefelbölzer gleich ik, ır 
wilde ohne Weiteres in lauter Stäbchen zerfällt. Die Berwandtidaft tir: 
Aypparatcs mit einem S. 746 befchriebenren fällt in die Augen 3 doch wirt der 
die Länge der Zündhölzer aus der mit ber Radachſe parallel Liegenden Tin 
fion des Holzes genommen, auf gegenwärtiger Drehbmafchine hingegen me 
dem Laufe des Radumkreiſes: hiernach muß fi die Lagerungsweiſe der Le: 
ſtücke (rückſichtlich des Fafernlaufes) richten. 

Krumme Stäbe, welche ſucceſſiv an verſchiedenen Stellen ihrer Lär— 
abgedreht werden müſſen (z. B. guirlandenförmig im Bogen an einande : 
reihte Kugeln als Berzierung auf Stubllehnen u. dgl.) erfordern eine br 
bere Vorrichtung zum Einfpannen, damit für jede zu bearbeitende Sielk ı: 
zen die Drehung um den richtigen Mittelpunkt herbeigeführt werten faır.'. 

Scraubenartig gervundene Säulen an Möbeln werden burd ein Bi: 
fahren bergeitellt, weldyese man das Gewunden:Dredfeln nennt, u 
bas dem Schraubenfchneiden nahe fleht. Der zu bearbeitendbe Sylinder =” 
an einem feiner Enden mit der Führungswelle (einer Schraube, te: 
vertiefte Gänge nur ſchmal find aber weit aus einander liegen) verbunk. 
Diefe Welle (gleihfam eine Leitfpindel wie die an einem S. 361, oben, be 
fchriebenen Schraubenfchneibapparate) bewegt fih, wenn man fie vennitiri 
einer Kurbel um ihre Achfe drebt, in einer Dode der Drehbank ober auf er 
für fie beftimmten Unterlage, unb zwingt fomit auch die Arbeit zur fir: 
beiden Bewegung an dem feftgehaltenen Drehftahle vorbei *”). 

Das Drehen nicht runder Gegenftände (Paffigbreben, E. 30% 7* 
- als Mittel der Kunftdrechslerei, veraltet, indem der Gefhmad foldden Fr: 
buften abbold geworden iſt; allein man bat es in der neuern Zeit in er: 
andern Beziehung wieder aufgenommen, nämlidh zur fabritmäßigen Bert: 
gung gewiſſer Gegenftände, bie fonft mit viel mehr Zeitaufwand gefdnz: 
werden müffen, 3. B. Gewehrkolben, Piftolenfhäfte. Striefc: 
formen, Schubleiften u. dgl. Bon einer hierzu befiimmten Mafchine”” 
wirb Folgendes einen Begriff geben. Das Drehen gefhieht nah einem Fir 
delle von gleicher Geftalt mit dem zu formenden SHolsftüde, neben welte 
baffelbe in der nämlichen Achſe befeftigt wird. Diefe Achie wird von cin 
pendelartig freifchwebenden ſenkrechten Rahmen getragen, und kann fomit :£ 
rüdweihen, wenn die Geftalt des Modells e8 erfordert, wird aber immer: 
durch ein Gewicht gegen das Schneidrad hingetrieben, welches hier ſtatt ein. 
Drehſtahls angebradt if. Das Schneibrad befteht auß einer fhnel um it: 
Achſe gebrehten Scheibe, an deren Umkreis eine Anzahl fharfer hakenferm:: 
Schneideiſen befeftigt ift, die folglih in fehr Purzen Zmwifchenzeiten nad e- 
ander auf das Holz wirden. Auf der Achfe des Schneidrades befindet ficdh cr 
glattrandige runde Scheibe, melde eben fo dem Modelle gegenüber ſteht, r: 
das Schneidrad dem Arbeitsftüde. Indem Lepteres und das Mobel ſich er 
ihre gemeinfchaftlihe Achſe drehen, rüdt zugleih dur die Umdrehung am: 
Führungsſchraube das Echneidrad längs des Arbeitsftüdes, und die gier: 
Scheibe längs des Modells allmälig fort. Sp fommen nah und nad :.. 
Etellen des Modells mit der Scheibe in Berührung, und je nachdem bie de 
fihiedenen Theile des Modells mehr oder weniger exzentriſch find, wird ta 

*) Bulletin d’Encouragement, XXX, (1831) p. 397. — Yolgtedhnüt:: 
Sournal, Bd. 42, ©. 396. 
) Geißler'8 Drechsler, II. 49, IV. 1. 
**, Jahrbücher, V. 330. — Polytechniſches Journal, Bo. 11, ©. 314. 
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ſchwingende Rahmen zu ungleichen Schwingungen genöthigt, in Folge deren 
das zu bearbeitende Holzſtück alle Bewegungen des Modells mit macht, und 
demnach von der Schneidſcheibe zu gleicher Geſtalt ausgearbeitet wird, weil 
die Drehungsachſe ſich entſprechend bald mehr bald weniger dem Schneidrade 
nähert. Bei der Vergleichung dieſes Vorganges mit jenem beim Gebrauch der 
Patronen-Drehbanf (S. 329) wird man die Aehnlichkeit zwiſchen Beiden leicht 
erkennen. — Man richtete Maſchinen der in Rede ſtehenden Art zur gleich⸗ 
zeitigen Bearbeitung mehrerer Stücke ein, brachte ſtatt der oben erwähnten 
Schneidräder zirkelſägenähnliche Fräſen an und ließ die ſchwingende Bewe⸗ 
zung durch dieſe Fräſen vollbringen, während die Arbeitsſtücke ſich einfach um 
ie Achſe drehten’); verfuchte überhaupt mancherlei Modifikationen, ohne 
edoch für ſolche Erfindungen eine ausgebreitete Anwendung zu gewinnen. 


XVI. Vorrichtungen zum Schraubenfchneiden ‘*). 


Hölzerne Schrauben find immer foldhe mit bdreiedigen (fharfen) 
Bingen, teil wegen ber Spaltbarkeit des Holzes in der Faſernrichtung 
a8 Gewinde eine breite Bafid haben muß. Eben jene Spaltbarkeit ift 
ıber auch Urſache, daß die Kanten der Gänge bei der geringften Gewalt 
wmöbreden; und beßhalb pflegt man (die auf der Drehbank verfertigten 
Schrauben faft allein audgenommen) die hoben Gänge der Schraubene 
pindeln nit ſcharfkantig ſondern abgeplattet zu madjen, indem man den 
sertieften Gang nit fo weit audfchneidet, ald es zur Erzeugung ſcharfer 
Ränder erforderlih wäre. | 

Der Kantenwinfel des breiedigen Gewindganges (oder — fofern eine Ab» 
plattung vorhanden ift — die Neigung der fehrägen Seitenflähen des Ganges 
ju einander) wird, mit Rüdfiht auf die geringere Feftigfeit des Materials, 
bei hölzernen Schrauben größer genommen als bei metallenen (S. 334), näm⸗ 
lid — 60 bis 90 Grad. Ein gewiffes Verhältniß muß zmwifchen bem Durch⸗ 
mefjer der Schraube und der Ganghöhe (S. 332) Statt finden; und ber in 
diefer Beziehung geftattete Spielraum ift weniger groß, als im Allgemeinen 
bei metallnen Schrauben, weil die Gänge biefer Letzteren auch bei ziemlich bes 
deutender Feinheit noch für die meiften Fälle Zeftigfeit genug befiten, woge— 
gen hölzerne zu leicht ausbrechen. Man hält fi ziemlih feit an die Regel, 
ein Fünftel vom Durdmeffer der Schraube (einfchließlich des Gewindes) zur 
Ganghöhe zu nehmen, fofern der Durchmeſſer über 3 Zoll beträgt; dagegen 
ein Viertel bei Schrauben von und unter 3 Zoll Durchmeſſer, bei ganz bünnen 
fogar bis zu zwei Siebentel. Häufige Ausnahmen fommen jedoch bei den auf der 
Drehbank gefchnittenen Schraubengemwinben, wodurch Beſtandtheile von Arbeits⸗ 
Rüden zufammengefegt werben, vor: diefe find im Allgemeinen viel feiner, 
weil meift nur eine geringe Länge für die Schraube gegeben ift, auf welder 
eine nicht zu Bleine Anzahl von Gängen Plag finden muß. — Linke, fo mie 
mehrfache, Schrauben aus Holz kommen in der Anwendung nicht ober nur 
als feltene Ausnahmen vor, obwohl namentlich Letztere wahrſcheinlich in einis 
gen Fällen mit Nugen gebraudt werden könnten. * 

Schrauben von ſehr großem Durchmeſſer pflegt man nach einer auf 
dem Holzzhlinder gemachten Vorzeichnung mit Stemmeiſen oder Stechbei⸗ 
teln aus freier Hand auszuhauen; andere werden in einem Schneidzeuge 


) Armengaud VII. 113. — Kronauer, Zeitſchrift, 1849, S. 252. 
») Jahrbücher, IV. 396. — Werkzeugſammlung, S. 238. — Technolog. 
Encyklopädie, XIII. 555. 
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geſchnitten, oder — in gewiſſen Fällen — auf der Drehbank verfen 
Das Schneiden der Muttern geſchieht mit Bohrern oder auf ber Aır 
bank. Wo nicht "durd befondere Umftände ein Anderes nöthig gm:t 
wird, mählt man zu Schrauben nur bie fefleften und zäbeften Liu 
vorzuglich Weißbuchen, Apfelbaum, Holbirnbaum, Atladbeerbaum, Er: 
Iingdbaum ꝛc. | 


1) Berfertigung der Schrauben ans freier Haud. 


Mur die größten Preßfhrauben, zu melden man feine Schneidz 
bat, merden auf diefe Weife verfertigt. Das Berfahren bierbri er; 
fih, nad) dem ſchon Angedeuteten, im Wefentliden von felbft. 


Das Nähere befteht in Folgendem: Man theilt ben Umfreis bes bölzers 
Bylinders in eine beliebige Anzahl gleicher (nicht zu großer) Theile und zur 
durch die Theilpunkte gerade Linien, parallel zur Adhfe, der ganzen Längen: 
Dann zeichnet man, in Entfernungen welde der Ganghöhe des Game 
gleich ind, Kreife ringe um die Spindel. Jeden Zwifhenraum zwifte 1“. 
folhen Kreifen theilt man ferner in eben fo viele gleiche Theile als der Le 
fang enthält, und legt auch durch biefe Punkte Kreislinien. Indem Lex 
bie mach der Länge gehenden Linien rechtwinkelig durchſchneiden, emißehe 
Bierede, deren Diagonalen die Richtung der Schraubenlinie angeben. Bi 
ein beliebiger von den Durchſchnittspunkten als Anfang für das Gewint: « 
wählt, fo läßt ih mithin von biefem aus der Zug ber gewünichten Sct:: 
benwindungen ohne Weiteres vorzeichnen, und bergeftalt die Schärfe ber behr 
Bänge angeben. Mitten zwifchen den Umgängen dieſer erften Schraubenir: 
zieht man auf gleiche Weije eine zweite, welche die Stelle für den Winkel iv 
tiefen Gänge anzrigt. Diefe zweite Linie wirb mit der Säge fo tief ala !s 
Gewinde gehen fol eingefchnitten ; hierauf wird der vertiefte Gang aux 
bauen, und zulegt die ganze Schraube mittelft ber Rafpel geglätter. | 


2) VBerfertigung der Schrauben mittelft des Schrauben: 
ſchneidzengs. 


Das Schneidzeug, die Kluppe, für hölgerne Schrauben (filier 
à bois)*) hat eine etwas entfernte Achnlichfeit mit den Kluppen iur 
Schneiden metallener Schrauben (S. 347). Es wird gewöhnlich r- 
Weißbuchenholz verfertigt, und befteht aud einem mit zwei Handgrifft 
berfehenen Stüde, deffen Dide 4 bis 6 Mal fo groß ift, ald die GKux: 
höhe des Scraubengewindee. In der Mitte:der geraden Linie, mi: 
durch die beiden Handgriffe geht, und rechtwinkelig gegen diefelbe, ift -° 
rundes, dur und durch gehendes Loch gebohrt, und in biefes dasjer. 
Schraubengewinde gefhnitten, zu deffen Berfertigung die Kluppe tim 
fol. Hieraus ergibt fih Thon, daß ein und daſſelbe Schneidztug n- 
su Gewinden bon einem einzigen beftimmten Durchmeſſer und einer ce 
zigen beftimmten Ganghöhe angetvendet werden kann. Auf einer :: 
Blähen, auf welchen dad Schraubenlod ausmündet, ift in der Tr 
gente zu Bebterem eine Vertiefung auögeftemmt, in welcher das Sért! 


— — — 


) Gewerbeblatt für Sachſen, 1839, S. 286. 
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verfzeug, der Geisfuß (fer, le V), durch einen eifernen Haken und 
ine Schraubenmutter feftgehalten, Tiegt. Der Geisfuß ift ein Stüd ges 
yirteten Stahls, an einem Ende zu einer winkelfdrmigen (wie der Buch⸗ 
tab V geftalteten) Schneide audgearbeitet, genau der Geftalt des vertief⸗ 
en Schraubenganges entfpredene. Seine Schneide reiht in da8 Loch 
ver Kluppe hinein, wo ihre Stellung jener ded hohen Schraubengangesd 
im Anfange des Gemwindes entipriht; ihm zur Seite ift ein Ausfchnitt 
um $Heraustreten des Spans, meldher beim Schneiden einer Spindel 
ntfteht, angebracht. Endlich wird bie Fläche der Kluppe, mo der Geis⸗ 
uß liegt (und welde beim Gebraude die untere iſt) mit einer aufzu⸗ 
hraubenden hölzernen Dedplatte von ?/% bis 1 Zoll Dice belegt, in 
velcher, Fonzentrifh mit dem Loche ber Kluppe, ein glatte rundes Loch 
ingebracht iſt, eben binreihend groß, um eine in dad Muttergewinde ber 
tluppe paffende Spindel durdzulaffen. — Um die Kluppe zu gebraus 
ben, dreht man den zur Schraube beftimmten Holzzhlinder in folder 
Dide ab, daß fein Durchmeſſer ein wenig Kleiner ift, ald der Durchmeſſer 
ed hohlen Gewindganges in der Kluppe (märe er genau eben fo groß, 
o würden feine Schraubengänge feine Abplattung erhalten); fpannt ihn 
enkrecht ſtehend in der Hobelbanf oder im Schraubflode ein; ſetzt auf 
ein oberes Ende da8 Schneidzeug mit dem Loche der Dedplatte, und 
rebt bdaffelbe an feinen Griffen mit beiden Händen um. Anfangs muß 
nan bierbei einen Drud abwärts anmenden; fobald aber nur erſt bie 
Bildung des Gewindes begonnen bat, fehraubt fih dad Schneibzeug vos 
elbft längs der Spindel herunter. Der Geisfuß erzeugt den ganzen tie= 
en Gang auf Ein Dal, duch Herausſchneiden eines ſtarken dreifeitigen 
Spans. Doc geht dieß nur bei Meineren Schrauben (bon nit mehr 
als 1 bis 1%, Zoll Durchmeffer) wohl an; bei größeren würde der er⸗ 
forderlidhe Kraftaufwand zu bedeutend fein, und die Schneide bed Geis⸗ 
fußes leiht Schaden nehmen. Man bringt daher für ſolche Bälle zivei 
Beisfüße einander gegenüber (um einen halben Schraubengang bon .ein= 
ander entfernt) an, und läßt den erfien fo wenig in da8 Loch hineinra= 
jen, daß er nur borfchneidet, den zweiten dagegen fo viel, daß er dem 
Schraubengange, duch Wegfchneiden eines neuen Spand, bie bolle 
Tiefe gibt. 

Die Dedylatte mit ihrem Loche bat feinen audern Zweck, als im Anfang 
ber Arbeit die Klappe auf der zu fehrneibenden Spindel gerabe zu halten und 
zu führenz fie wird binderlich, fofern es fih darım handelt, das Gewinde bis 
sicht an den Kopf der Schraube bin zu fihneiden: man muß dann ba8 
Schneitzeug zurüdichrauben, abnehmen, die Platte entfernen, unb fo mit ber 
anbebedten Kluppe das Gewinde bis an den vorgefchriebenen Punkt vollenden. 
zur Erfparung diefer Weitläufigkeit ift e8 gut, daß man die Dedylatte aus . 
wei durch einen Rängenfchnitt getrennten heilen beftchen läßt, welche einzelm 
osgemadt und feitwärts weggezogen werden fünnen, fobald man beim Ge- 
pindefchneiden an den Kopf der Schraube fommt. 

Man kann mit einer Kluppe Schrauben von etwas verfhiedenem Durch: 
mefler (aber alle mit Gewinden von einerlei Ganghöhe) ſchneiden, wenn man 
vie Kluppe felbit ſowohl als ihre Dedplatte durch einen Schritt nad ber 
Länge, mitten bucch die Deffnung, in zwei Theile trennt, welche ſich vermit⸗ 
elft Schrauben einander mehr oder weniger nähern laſſen; doc) iſt der Hieraus 
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entfpringende Nutzen fo gering, baß man bergleihen Schneibzeuge regelmis 
nit in den Werkftätten findet. 


3) VBerfertigung der Schrauben auf der Drehbanl. 


Sie flimmt gänzlih mit dem Schneiden metallener Schrauber 
der Drehbank überein, weldes S. 355—358 befdrieben iſt. Nur mi 
bemerkt twerben, daß Holzdrechler, die felten andere ald ganz einfad 
baute Drehbänke zu befißen pflegen, aus biefem Grunde in der Hei 
nur diejenige Berfahrungsart (S. 358) anwenden, wobei der Schraukt:. 
frei mit der Hand längs der Arbeit fortbeivegt wird. In medbaniicn 
Merkftätten, wo Drehbänke mit Schraubenpatronen oder mit einer I 
richtung zur Führung des Stahls vorhanden find, gebraudt man ac 
auch diefe zur Berfertigung hölzerner Schrauben. 


4) Berfertigung der Schraubenmuttern. 


Muttern von fo großem Durchmeſſer, daß man bie Schraubenzyir: 
in denfelben, nad) einer Borzeihnung, mit kurzem Stemmeifen ausitr- 
men kann, kommen in höchſt feltenen Fällen vor; und immer bleibt t= 
fe8 Berfahren mühſam und unvollflommen. Zu den auf der Drebbe? 
gefehnittenen Schrauben werden aud die Muttern auf der Drebbar 
mittelft de8 dazu gehörigen inwendigen Schraubſtahls verfertigt. *: 
bleibt demnad nur noch da8 Schneiden der Muttern mit dem Schran- 
benbobrer, Gewindebohrer (taraud) zu erklären. 

Wenn in das Holjftüd, welches man zur Schraubenmutter beſtiue 
bat, durch Bohren oder Dredfeln ein Loch gemadt ift, deſſen Durdnart- 
dem Durchmeſſer der Schraubenfpindel, auf dem Grunde des bertieften Gan:t: 
gemeffen, gleihfommt; fo wird der Schraubenbohrer ſenkrecht ſtehend i: 
dieſes Loch eingefeßt und darin mittelft eined loſe aufgeftedten bälßen:: 
Duerbeftes oder eined Wendeiſens (S. 275) herumgedreht, woturd © 
nah und nad das hohle Gewinde audfchneidet, in welches das hebe de 
Spinbel- pafien muß. Demnach muß ein folder Bohrer ſchneiden 
Theile enthalten, welche aber von verfdiedener Beſchaffenheit fein fünne 
und alfo manderlei Abweihungen in der Geftalt der Bohrer zur Sck 
haben. Gemeinſchaftlich ift allen der Umftand, daß fie Über tem fdnr 
denden Theile, nad) dem Kopfe zu, einen binreihend langen tünnm: 
Stiel haben, um ohne Hinderniß ganz durch die Schraubenmutter b:- 
durch beivegt werden zu können. Sehr gern gibt man dem Stiele w' 
dem Kopfe, einen fo geringen Durchmeſſer, daß fie nit hinderlich ix. 
mern man ben Bohrer — nachdem er ganz durdgefchnittn hat — ur— 
ten aus der Mutter berausfallen laffen will, um nicht durch Zurid. 
ſchrauben beffelben das eben verfertigte Gewinde vielleicht zu beſchädiget 

a) Die gewöhnlidfien Schraubenbohrer, für Muttern von der x 
tingften Größe bis zu etwa 2 Zoll Durchmeffer, find ganz von Eiir 
(öfters durch Einfehen gehärtet, felten aus Stahl verfertigt), und batr 
bon dem Stiele abgefehen, die Geftalt einer ſchlanken abgeftußten vier: 
tigen Phramide mit tief rinnenartig ausgehöhlten Seitenflähen und mi: 
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janz fharfen Kanten. Das dünnere Ende der Phramide ifl zugleich das 
Ende de8 Bohrerd. Auf den vier Kanten find breiedige Zähne, nad) 
yem Laufe der Schraubenlinie gegen einander ftehend, audgefeilt, fo daß 
ede Kante eine zufammenhängende Neihe folder Zähne darbietet. Die 
Zähne an dem dünnften Theile des Bohrers greifen wenig in bad Holz 
in, und zeichnen gleihfam die Schraubengänge nur vor, zu welchem 
Behufe der Bohrer im Anfange der Arbeit mäßig niedergedrüdt werden 
nuß. So wie dann die allmälig anwachſende größere Dide des Bohrers 
ur Wirfung kommt, ſchraubt diefer ohne ferneren Drud von felbft fi 
ort, und die Muttergänge werden nad) und nad) gehörig vertieft. Wohl- 
eilheit und Dauerhaftigkeit find die Hauptvorzüge diefer Bohrer; es 
euchtet aber ein, daß fie vermöge ihrer Fragenden Wirkung Fein fehr 
jlattes Gewinde maden können. 

b) Etwas beffer wirken die Bohrer, wenn man bei ihrer Berferti- 
jung eine bollftändige (etwas verjüngt zulaufende) Schraube in dem Ei⸗ 
en ausfeilt (oder mittelft einer eifernen Kluppe mit Schraubenbaden 
chneidet), von diefer aber den bebdeutendften Theil durch vier breite Fur⸗ 
hen wieder wegnimmt, melde man an vier Seiten ber Länge nad) mit 
ver Feile ausarbeitet. Hier bleiben alfo flatt bloßer ediger Zähne (wie 
ei A) größere Theile des Gewinde von 3. B. 7/, bid %, Zoll Breite 
ibrig, welche mit ihren von den Furchen begrenzten Seitenränbdern zwar 
benfalld nur kratzend wirkten, aber body durch Zufammenpreffen des 
Holzes die eingefhnittenen Diuttergänge einiger Maßen glätten. 

c) Noch mehr tritt diefer Nuben berbor, wenn man dad Schrau⸗ 
yengetvinde ded Bohrer mit einer einzigen, fchräg laufenden, tiefen und 
yreiten Rinne unterbriht. Wird diefe dergeftalt tief ausgehöhlt, daß der 
Querſchnitt de8 Bohrer eine mondviertel- oder fichelartige Geftalt erhält; 
o fchneidet auch die gezahnte Kante derfelben an ſich ſchon fhärfer, folg- 
id) reiner. 

d) Borzüglih gute Wirkung hat ein Bohrer von folgender Beſchaf⸗ 
enheit. Man verfertigt aus Stahl eine etwas koniſch zulaufende Schraube 
nit bem erforderlichen Gewinde, meldhe hohl und am dünnern Ende offen 
ft; durchbricht diefelbe an zwei diametral entgegengefehten Stellen mit 
inem geraden etwas breiten Spalte, welcher die ganze Länge ded mit 
Scraubengängen verfehenen Theils einnimmt; und fehärft die hiervon 
ntftandenen Durchſchnittskanten der Gänge von innen heraus zu, fo daß 
ie die Geftalt einer Geisfußfchneide (V) erhalten. Die bei der Arbeit 
ines ſolchen Bohrers im Holze abgefehnittenen Späne treten durch bie 
wei Spalte ins Innere und fallen durd) da8 offene untere Ende heraus. 

e) Bei ſchwachen Gewinden kann der Bohrer den tiefen Mutter- 
ang mittelft einer einzigen nad borfiehender Weife geformten Schneide 
janz fertig audfchneiden, mie dieß bei Verfertigung der Spindeln durd) 
ie Wirkung ded Geisfußes ber Ball if. Der Bohrer befteht für diefen 
Sall aus 5 oder 6 Gängen eined Gewindes, welche dazu dienen, ihn in 
er Mutter zu führen. Das vorausgehende äußerfte Ende des Schrau⸗ 
enganges ift gerade abgefchnitten und hohl audgefeilt, fo daß der Rand 
ine Schneide in der Geftalt des Buchſtabs V bildet, die einen einzigen 
reifantigen Span nimmt. Um beim Anfangen ber Mutter den Bohrer 
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richtig und ohne Schwanken in das vorgebohrte Loch einfeßen zu Finn: 
gibt man ihm vor der erwähnten Schneide, wo das Schraubengrmi:! 
aufhört, einen 6 bis 9 Linien langen zulindrifben Zapfen, ber abr 
robrartig hohl fein, und durch ein Loch in feiner Wand mit ter = 
böhlung der Schneide fommuniziren muß, um dem Spane” den Auen: 
zu geftatten. Dadurch, daß man die Schraube des Bohrers nad tr 
Stiele zu ein Mein wenig verjüngt, wird unndthige Reibung derfelten < 
tem Gewinde ber Mutter vermieden. 

f) Sehr einfahe und mohlfeile, gut mwirfende, für Schrauben: 
tern bon bis 3 Zoll Weite anmwentbare Bohrer werden dadurch hergeſtellt' 
daß ınan einen ZHlinder aus Buchsbaumholz oder Meffing ven ter- 
nigen Durchmeſſer, welchen das Loch vor dem Einfhneiden des Gemirk: 
bat, vom Ende bi8 etwa an bie Mitte mit einem durd die Achſe grör> 
den Sägenfchnitte auffpaltet, in diefen Spalt eine an beiden Eeitm 
zahnte Platte von Stahlblech einlegt, und diefelbe mittelft mehrerer = 
durchgehender Nieten befeftigt. Die dreiedigen Zähne der ermähr. 
Stahlplatte müffen nad) dem Zaufe des Gewindes geftelt fein, was da:: 
der Ball iſt, menn jedem Zahne auf der einen Seite ein Zwifdenur 
zwifcher zwei Zähnen der andern Seite gerade gegenüber ſteht. *°- 
äußerften Ende des Bohrers find die Zähne (obmohl ihre Spitzen kurs: 
aus einerlei, der Ganghöhe der Schraubenmutter gleihe, Entfernung t:: 
einander haben) Mein, und ragen wenig über den hölzernen 3blin:: 
hervor; gegen den Stiel zu wächſt mehr und mehr ihre Breite und it 
Borfprung, fo daß die Ledten in jeder Reihe ohne Zwiſchenraum cin:r- 
der folgen, und bie volle Größe des quer durdfchnittenen Scranter 
ganges haben. Die Zähne wirken bier ganz mie bei der oben baidir 
benen Art (a) don Scraubenbohrern, nur find fie fchärfer, mail ı 
dünn find und aus Stahl beftehen. 

g) Bohrer für Muttern von mehr ald 2 Zoll Durdimeffer mac’ 
man gewöhnlich ganz aus Holz, bis auf einen einzigen flählernen 3: 
der zum Einfhneiden der Gänge dient. In diefem Falle aber bedarf tr 
Bohrer einer befondern Vorrichtung, damit der Zahn ridtig in dere 
forderlihen Schraubenlinie fih bewege. Eine Anordnung zu dieſem Zm:* 
befteht in Bolgendem: Der Bohrer ift eine mit einem Querchefte verier: 
hölzerne Schraube, deren Gewinde übereinftimmt mit dem in der Mur: 
berporzubringenden; doch fehlen an dem bon bem Hefte entfernttir 
Ende auf einige Länge die Schraubengänge, und biefer Theil hard 
Geftalt eines glatten Zylinders von eben dem Durdmeffer, wie das Si: 
der Schraubenmutter vor dem Einfchneiden des Gewinde. Quet tr 
ben erwähnten glatten Theil ift ein fpibig zugefchärftes ſtählernes Edr:- 
eifen (der Zahn) feit paffend eingetrieben. Um den Bohrer zu arten: 
den, wird die Schraube deffelben in ein mit dazu paffenden Mutter: - 
gen verſehenes Hoftüd — den Sattel — eingefhraubt, das ab 
zhlindrifche Ende, mit dem nur wenig daraus bervorfiehenden Zuhne. “ 


*) Polgtechnifches Zournal, Bd. 14, ©. 160. — Bulletin d’Encnurs:- 
ment, XLII. (1843) p. 91. — Jobard, Bulletin, IV. 82. — Pols:ct 
Gentralbl. Neue Folge, Bd. 2 (1843), ©. 29. 
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ie Bohrung ber Schraubenmutter gebracht, und der Sattel mittelft 
Schrauben oder Schraubzwingen auf der Mutter befeſtigt. Dreht man 
ıun den Bohrer um, fo ſchraubt er ſich im Sattel fort, und folglid 
hneidet ber Zahn in der Mutter die Schraubenlinie ein. Iſt er Ein 
Dial ganz durcdhgegangen, fo führt man ihn zurüd, ftelt durd Hammer⸗ 
läge den Zahn etivad meiter heraus, und fehneidet von Neuem. Dieß 
vird fo oft wiederholt, bis die Gänge der Mutter ihre völlige Tiefe er⸗ 
angt haben. (Dan vergleihe hiermit die im Wefentlihen ganz übereins 
timmende Vorrichtung, deren S. 361 gedacht ift.) 

h) Die vorige Konftruftion wird, befonderd zum Schneiden der 
wößten Schraubenmuttern, fehr angemeflen dadurd vereinfacht, daß man, 
tatt de8 Schraubengewindes, auf dem ganz zhlindrifhen Bohrer bloß 
inen in der Schraubenlinie geführten Sägenſchnitt, und flatt de8 Muts 
ergewindes dafür, in dem runden Loche des Satteld ein nad der glei= 
ben Schraubenlinie eingelegtes Eifenbled (die Zugplatte) — gleid- 
am ein Theil eines hohen Schraubengangee — anbringt. Uebrigens 
ann aud ber glatte Theil des Bohrere mit dem Zahne zunädhft am 
jefte fein, und ber fchraubenförmige Sägenfchnitt den entfernteren Raum 
i8 an da8 freie Ende hin einnehmen. 


Anhang 
zur Dritten Abtbeilung. 


1. Biegen des Holzes. 


Friſchgefällt befißt das Holy einen hohen Grab bon Biegfämteit, 
ınd wenn e8 in diefem Zuflande gebogen, dann durch eine äußere Kraft 
18 zum Trodnen in der Krümmung erhalten wird: fo verliert es die 
hm gegebene Geftalt nit mehr. Die Biegfamkeit wird bedeutend ges 
teigert, wenn man der Wirkung der natürlichen Feuchtigkeit dur Er- 
pärmung zu Hülfe fommt. Darauf. gründet fi das Biegen der Faß⸗ 
eifen (S. 693). Aber auch trodenes Holz kann fehr leicht in die mans» 
ichfaltigften Geſtalten gefrümmt werden, wenn man e8 mit heißer Feuch⸗ 
igkeit durchdringt, was entweder durch Kochen in Waffer, oder durd 
Behandlung mit Wafferdampf gefchehen kann (S. 656). Man fchneidet 
der fpaltet zu diefem Ende das Holz nad) der Dide und Länge der zu 
yerfertigenden Beftandtheile, und behobelt oder ſchnitzt es nad Erforders 
liß; bringt es auf einige Zeit in einen Keffel mit kochendem Waffer 
der in ben Dampfkaſten; Iegt es nod heiß an oder Zwifchen hölzerne 
der gußeiferne Bormen (fo genannte Zulagen), deren Umriffe anges 
neffen gefchweift find; preßt diefe durch Schrauben ober auf andere 
Deife fo ftark zufanımen, daß das Holz die verlangte Krümmung ans 
immt; und läßt die Stüde unter dem Drude, im Schatten, langſam 
rodnen; worauf man es enblid abnimmt. Außerdem, baß da8 fo be⸗ 
andelte Holz durch Auslaugung an Güte gewonnen hat, befißt ed haupt= 
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ſächlich den großen Vorzug, daß die Faſern in demſelben mit ber Krir: 

mung üÜbereinſtimmend laufen, wodurch es dem Zerbrechen weit mc“: 
widerſteht als krumm zugeſchnittenes Holz, in welchem die Saſern mr: 

oder weniger auf eine der Feſtigkeit höchſt nachtheilige Weiſe durchſchrit⸗ 
tm find. Dan kann daher gebogene Beſtandtheile beträchtlich Zimar 
maden als krumm gefchnittene, was zur Schönheit und Leichtigkeit ir 
Arbeiten weſentlich beiträgt. 

Sehr oft werben die Hölzer zu Kutſchengeſtellen und zu Wägen üte: 
haupt (fogar ganze Radfelgen in voller Kreißrundung), deögleichen frumer 
Beſtandtheile von Tifchlerarbeiten ꝛc., auf die angezeigte Weife durch Firm 
bargeftellt (bois à droit 9 ..Beim Schiffbau werden die Planken zur Er 
Fleidung krummer und mwindfchiefer Flächen im Dampflaften erweidt, tim 
noch weih und warm an Ort und Stelle gelegt und mittelft ber Bolzen k 
ek welche fie zu Annahme und Beibehaltung ber geforderten Biegunza 
nöthigen. | 


IL Preſſen des Holzes. 


Um Relief-Verzierungen auf Holjflähen darzuftellen, würde bie S 
646) erwähnte, auf da8 Quellen des zufammengedrüdten Holzes gegrün: 
dete Methode anwendbar fein, wenn nit beim Einfhlagen der Pune 
fo leicht ein theilmeifes Berfplittern Statt fände, und nicht die jene: 
nöthige Nacharbeit mittelft Stedeifen das DBerfahren koſtſpielig mat: 
Daher ift, fo viel befannt, noch Feine regelmäßige Anwendung bier: 
gemadt worden. — Das eigentlighe Dreffen (moulage) des Sche 
— zur Darftellung von Relief Berzierungen auf Dofen, auf Gefimelr- 
ften zc. angewendet — wird auf folgende Weife verridtet. Man betict: 
fi dazu einer eifernen Preffe mit einer flarfen fenfredten, durch cm 
langen Hebel umzudrehenden Scraubenfpindel, und vertieft gratim 
Formen Matrizen (matrices) aus gegoffenem Meffing. Zum Freie. 
ber runden Tabakdoſen-Deckel haben diefe Sormen die Geftalt freisrurn: 
der Platten, und es gehört zur Anwendung berfelben ein eiferner, m: 
Meffing gefütterter, inmendig recht glatter und etwas koniſcher Ring, ı. 
welden die grapirten Scheiben paffen. Man dreht aud dem zu preofie® 
den Holze eine Scheibe bon mwenigftend 6 Linien Dide und von [elden 
Durchmeſſer, daß fie ohne großen Spielraum in den Ring gelegt werda 
un und fest fie in Berührung mit der erhigten Matrize einem far 
ten, ftufenmeife fleigenden Drude aus. Zu diefem Behufe legt man m 
ter die Preffe zuerft eine runde eiferne, wenigftens 1 Zoll dide Scheite 
welche fo meit erhißt ift, daß daraufgeſpritztes Wafler ſchnell und un: 
Ziſchen verdampft; ferner den Ring, deffen Fleinere Oeffnung nad unter. 
in den Ring bie grabirte Matrize, mit ber Grabirung nad oben; x’ 
dieſe das Holz; - darüber eine 4 Linien dide glatte Meſſingſcheibe, ar: 
zweite erhitzte eiſerne Platte (welche bequem in den Ring eintreten mußn 
einen eifernen Zhlinder bon etwas Fleinerem Durchmeſſer als die Ti: 
nung des Ringes, endlih eine dide bieredige Eifenplatte, melde wir 


— 


2 elneaniiger Sournal, Br. 21, ©. 29. — Rrereis, XIX > 
LXVII. 87. — Polhytechn. Gentralbl. 1848, ©. 1329. 
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cht eben und glatt, oben hingegen mit einer, als Stüßpunft für das 
Ende der Preßfhraube dienenden, Einfenfung verfehen if. Das Zufam= 
nenfeßen aller dtefer Theile muß fo ſchnell ala möglich gefheben, damit 
vährend beffelben die heißen Eifenplatten nicht bedeutend abkühlen. Run 
»ewegt man ohne Zeitverluft die Schraube fo weit herab, baß fie die 
‚berfte dide Eifenplatte berührt; dreht noch überdieß ein oder zwei Mal 
ım, um einen etwas ſtarken Drud zu geben; wartet etwa zwei Minu⸗ 
en, damit fi die Hitze der erwärmten Eifenplatten den übrigen Stüden 
nittheilen kann; und zieht dann die Schraube mit der vollen Kraft bon 
wei oder drei Perfonen weiter an. Wieder nad einigen Minuten wird 
ie Schraube etwa um dad Viertel eined Umganged zurückgedreht, und 
ogleih von Neuem fo ſtark als möglih zugefhraubt. Nah dem Er- 
alten (meldhes man öfters dadurd befördert, daß man bie Preffe vom 
Seftelle abnimmt und in Waffer taudt) Iöfet man die Schraube, fett 
en Ring verkehrt ein (die größere Deffnung nad unten), und preßt 
nittelft eined hölzernen Pfropfes die Matrize fammt dem Holje, auf wel⸗ 
hem deren Srapirung vollftändig abgedrudt ift, heraus. 

Geradfaferige Hölzer eignen fi) am wenigften zum Preffen, weil fie leicht 
ınter dem Drude Brüche erhalten. Doch kann zu geringen Arbeiten Linden» 
ſolz wohl angewendet werben. Am beften find die Maferhölzer, namentlich 
on Buchsbaum, Eichen, Ahorn. Wenn die Kafern mit dem Durchmeſſer der 
Dofzplatte parallel laufen, fo nimmt Letztere leichter die Eindrüde an, behält 
ie aber weniger gut, und zarte Theile der Gravirung preffen fih unvollkom⸗ 
nen aus Arbeitet man dagegen mit Hirnholz (deffen Faſern quer durch⸗ 
hnitten find), fo ift der Abdruck volltommener, erfordert aber eine viel größere 
Rraft. Das Gelingen wirb fehr befördert, wenn man bei ber Zuridhtung bes 
Holzes Erhöhungen auf demfelben an denjenigen Punkten ftehen läßt, welche 
sen am meiften vertieften Stellen der Matrize entfprehen. — Sehr mefent- 
ih ift, daß die Eifenplatten nicht zu ſtark erhigt werden; wenn fie glühend 
der nahe am Glühen wären, fo würde das Holz ſich verfohlen. Indeſſen ift 
s nie zu vermeiden, daß das Holz ein wenig bräunlich wird; oft verſchwindet 
ie von ber Hige entftanbene braune Farbe durch langes Liegen ber Gegen 
tände an der Luft. Gefchabt oder nachgebeffert darf an dem gepreßten Holze 
wicht werden, weil die Außerliche dunkle Karbe gar nicht tief eindringt, unb 
yemnach ein flediges Anfehen entftehen würde. Aller Glanz, defien bie Arbeit 
edarf, wird ohne weitere Hülfe durch bie Politur ber Matrize hervorgebracht. 

Es ift nad) der natürliden Befchaffenheit des Holzes von felbft 
lar, daß Reliefs von beträdhtliher Höhe durch da8 eben angezeigte Ver⸗ 
'ahren nicht dargeftellt werden können. Um foldde zu erhalten, naments 
id) Verzierungen darzuftellen welche Bildhauerarbeit (Schnitzwerk) nad 
ıhmen und nachher vergoldet oder bronzirt werden, eignet ſich eine andere 
Methode ded Preſſens: daa Brennen, mobei mit glühenden Formen 
jearbeitet und alled zur SHerftellung der Bertiefungen megzufchaffende 
Holz in leicht abzulöfende Kohle verivandelt wird. Die Preßformen find 
yon Oußeifen und enthalten die dem beabfichtigten Holz Relief entfpre= 
henden Bertiefungen genau ausgearbeitet; zur Ausübung des Drude ift 
yier eine Hebelpreſſe weit vorzüglicher als eine Schraubenpreffe, weil eine 
ehr große Kraftentwidelung nit erfordert wird, die Preffung nur kurze 
Zeit anhält und dagegen oftmald wiederholt, alfo auf Vermeidung bed 
Zeitverluftes beim Deffnen der Preffe geachtet werden muß. Dan taucht 
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das Holz vorläufig in Waſſer, um die ſtarke Einwirkung ber Hitze ıı 
die unmittelbar bon ber Form berührten Stellen zu beſchränken. at: 
dem die rothglühende Form auf das Holz gefegt ift, wird fie etwa 2 
Sekunden lang angepreßt; dann wirft man da8 Hol in Waſſer u: 
bürftet die verfohlten Theile mit einer fteifen Bürfte ab. Diefe weil: 
mweife Behandlung muß. bi8 zur Vollendung bed Reliefs wiederholt we: 
den. Iedes Mal fol die verfohlte Krufte nit dider als 1 bis 1!, 
Linie fein; aud muß vermöge der trafen (und durd bie Näſſe tz 
Holzes räumlich beſchränkten) Einwirkung der Hige nur mürbe ſchware 
und feine halbfefte ſchwarzbraune Kohle entfliehen. Die weichen ſchwar⸗ 
migen Hölzer (Pappel, Weide, Roßkaſtanie) liefern das befte Realm: 
fie gewinnen dabei merflih an Härte und erlangen eine bräunlidhe Far: 
ähnlich der des alten Nußbaumholzes. — 


Folgende befondere Art ber Holzpreffung farın zur Erzeugung eines fünf 
lihden Maſers angewendet werden. Man fägt aus feinfaferigen ſchliche 
Holzarten (3. B. Ahorn, Birken) Blätter oder Streifen von 1/, Soll ober mc 
in der Dicke; preßt biefelben zwifchen zwei ermärmten Eifenplatten, welche mitte: 
refpondirenden twellenförmigen, genau auf einander paſſenden Erhöhungen ur: 
Vertiefungen verfeben find, zur mehr oder weniger gefchlängelten Geftalt; ur: 
hobelt fie fchließlich flach ab. Indem badurh an den Stellen ber weggebobei 
ten Erhöhungen Theile des Innern auf die Oberfläche kommen, entficht cu 
tem Mafer verwandte Beihnung, welche 3. B. bei eingelegter Arbeit gue 
Wirkung tbut. Das Verfahren bietet Aehnlichkeit mit einer auf ©. 33 k 
fohriebenen Methode zur Erzeugung bamafjirten Stahles dar. Ein» bir e⸗ 
preßten Holztafeln etwas did, fo fan man fie, durch Sägenſchnitte par. 
zu den abgehobelten Zläden, in mehrere Blätter von gleicher Beſchaffenbe 
zertheilen. | 





II. Darftellung der Verzierungen ans Holzmaſſe (Holzgießerri) 


Nelief-Berzierungen auf Spiegel- und Bilderrafmen, Möbeln x 
(tie Blätterleiften, Rofetten, Arabesken) werden viel mohlfeiler und zus 
Theil feiner als der Bildhauer fie fchniken könnte, durch Abdrucken u: 
tweihen Maffe (Pafte, Holzpafte) in vertieften Formen dargeftr: 
Sehr uneigentli nennt man diefes Verfahren HSolzgießerei. T: 
Weſentliche dabei befteht darin, daß man aus feinen SHolzfpänen ur! 
ftarfem Leimmwaffer eine Art Zeig anmadt, und dieſen in die Formen 
preßt. Näheres ergeben folgende Bemerlungn. Die Späne (5. ®. ıa 
Birnbaum= oder Lindenholz, Mahagoni ze.) Eünnen Sägefpäne oder m 
rafpelte Späne fein, müfjen aber jur Entfernung der groben Zr: 
durch ein enges Sieb gebeutelt, nöthigen Falls auch vorher (in fd: 
getrod'netem Zuftande) zerfloßen oder zerrieben werden. Man kocht x: 
5 Sheilen guten Xifchlerleims und 1 Theil Haufenblafe mit der nö 
gen, durch einen Vorverſuch auszumittelnden Menge Waffer eine Fi 
figfeit, melde fo dünn ift, daß fie beim Erkalten eben nur ſchwach a 
rinnt, ohne eine eigentlihe Gallerte zu bilden; feiht diefelbe durch; tm 
mengt fie heiß mit fo viel Holzfpänen, daß ein ziemlich feſter Teig m: 
ftebt, brüdt diefen mit den Fingern forgfältig in die dünn mit Oel ke 
ſtrichenen Bormen (aus Metall, Gyps, Schwefel, gefirnißtem Seh: 
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egt eine geölte Platte darauf, und beſchwert biefe mit Gewichten, ober 
est da8 Ganze unter eine Preffe. Wenn die Maffe in ber Form halb- 
toden geworden ift, fchneidet man da8 Weberflüffige über der Fläche der 
Sorm mit einer breiten und dünnen Meſſerklinge weg; ftürzt die Bor 
nen um, und legt die von felbft Hberausfallenden oder leicht loszuma⸗ 
henden Abdrüde mit der flahen Seite auf ein glatte® Breit, um fie 
‚dlig trodnen zu laffen. Sie werden bernad vergoldet oder bronzirt, 
pie Arbeiten aus maſſibem Holzee — Dicke Stüde fann man, um die 
einen Späne zu fparen, auf die Weife verfertigen, daß man erft die 
efchriebene Zufammenfeßung, ettva 1 Linie did, in alle Vertiefungen 
er Form eindrüdt, und den Neft der Höhlung mit einer Miſchung aus 
röberen Spänen und dem nämlichen Leimwaſſer ausfüllt. Sollen die 
Berzierungen auf krummen Flächen angebracht werden, fo muß man fie 
or dem völligen Trocknen biegen und auflegen. 

Die Zufammenfegung der Mafle wird auf mancdherlei Weife abgeändert ; 
nan nimmt 3. B. etwas Traganth unter den Leim, und feht den Holzfpänen 
eingepulverte Kreide u. dgl. zu. Erwähnung verdient, daß man zu gleichem 
zwecke auch Miſchungen, welche fehr wenig oder gar keine Holzfpäne enthal⸗ 
en, anwendet (composilion ornament) 3 3. B. a) 13 Theile Leim in ber nöthi⸗ 
en Menge Waſſer zerlaffen, 4 feingepulverte Bleiglätte, 8 Bleiweiß, 1 feine 
Holzfägefpäne, 10 Gyps. — b) Alhenpafte, aus feingefiebter Holzaſche, 
Mehikleifter und Papierganzzeug (ftatt deffen man in Wafler aufgeweichtes und 
erftampftes Drudpapier anwenden kann). — c) 2 Theile Leim in 2 Thei⸗ 
en Leinöl flüffig gemacht, 1 ſchwarzes Pech in 2 Xerpentin gefhmolzen, 
‚ide Mifhungen heiß zufammengerührt, das Ganze mit 2 Sägefpänen, 2 
jefchlämmter Kreide und 2 Gnglifchroth zufammengefnetet (diefe Maſſe hält 
jut in ber Witterung aus). — d) 4 Terpentin mit 1 weißes Pech zufam: 
nengefhmolzen, damit 4 dickgekochter Leim heiß vermifht, 8 gefchlämmte 
Rreide, 4 Engliſchroth, 4 feine Sandelholzſpäne zugefeht, 1 Kopalfirnig (ober 
ice Auflöfung von Afphalt in NXerpentindl) zugegoflen, das Ganze tüchtig 
urchgefnetet. (Die Maffen c und d müflen vor dem Preſſen erwärmt were 
ven.) — 0) Leim, Leinölfimiß, zerfallener Kalt. — f) Leim, weißes Pech, 
Terpentin, Leinölfimiß, gefchlämmte Kreide. — g) Leimwafler und gefhlämmte 
Rreide ohne weiteren Bufaß Kreidepaſte). — h) Kartoffelnpafte, 
eftehend aus in Waffer oder Dampf gargekochten Kartoffeln, welche man zers 
eibt, mit Sägefpänen, Zorfftaub oder feingemahlener Gerberiohe vermengt, 
and ſchließlich durch Stampfen zu einem gefchmeidigen Xeige verarbeitet. — 

Endlih ift der Verwandtſchaft wegen anzuführen, daß man Beine 
Berzierungen auf Rahmen nicht felten aus Roſe'ſchem Metall (S. 43) oder 
ihnlichen fehr Teichtflüffigen Metallmifhungen durch Gießen oder AbPlatfchen 
S. 133) bildet; feines Relief-Netz durch aufgeleimten Tüll (Bobbinnet) dars 
telltz große und ſtark erbabene Ornamente aber burch Prefien aus mehrfach 
wmfammengekleiftertem Papiere oder Platten von gefraktem, theergetränktem 
Werg (chanvro impermeable ber Zranzofen) erzeugt. Im lektgenannten alle 
ind die Preßformen zweitheilig — vertieftes Untertheil, Relief-Obertheil — fo 
yaß die Rückſeite der Papier: oder Werg:Ornamente hohl ausfällt. Das Pas 
pier wird in naffem Zuftande, das Werg vor dem Gintrodnen des in ihm 
enthaltenen Xheers, gepreßt. Man kann Hanf: und Flachs-Werg gebrauchen ; 
Erftere® gibt aber eine feitere, zähere Maſſe: dieſe Ornamente find fehr leicht, 
dauerhaft, felbft in ber Näffe haltbar. 


Viertes Kapitel. 


Bufammenfügung der Holzarbeiten (Holzverbindungn) 


Di. Bereinigung der Beftandtheile bei Holzarbeiten geſchieht: 1) te 
Zeim; 2) durch Nägel; 3) durh Schrauben; 4) durd Keil; 9) = 
Reifen oder Bänder; 6) durch eigenthümliche Formung der Beſindtt 
feldft, in welchem letztern alle oft noch überbieß Leim, hölzemt = 
a Nägel, Keile, Schrauben oder eiferne Bänder zu Hülfe gmens- 
werden. 


I. Leimen (coller, glueing). 


Guter Tiſchlerleim (colle forte, giue) läßt fi zwar am hide? 
durch einen verſuchsweiſen Gebrauch erfennen, zeigt aber aud jdn - 
feinem Xeußern Eigenfhaften, nad melden er beim Einkauf beurtt- 
werden kann. Er muß gleihförmig bräunlichgelb oder hellbraun, © 
Bleden, glänzend, Ear durchſcheinend, hart und fpröde fein, an te ee 
troden bleiben, beim Biegen kurz abbreden und glasartig glän“- 
Bruchflächen zeigen, in kaltem Waffer ſelbſt nad; mehreren Tayın B' 
aufquellen und Plebrig werden, ohne zu zergehen. Bricht er fhiehtis. 
enthält er unvollfändig zerkochte fehnige Theile, mas — wenn dr 
zu ſehr der Fall iſt — ihm nicht gerade verwerflich madt. Dide 2-- 
(häßt man mehr als dünne, weil Erſtere, wenn fie übrigens vdlig te 
au fpröde find, eine ſichere Gewährleiftung für gute Trodnen ded te 
geben. 


Man findet nicht felten Leim-Sorten welche, obwohl im Anſehen einat“ 
völlig gleich, dennoch beim Gebrauch einen verfchiedenen Grad von Güte e 
baren. Es ift deshalb empfohlen worden, als Anhaltspunkt für bie Beunk 
lung das Verhalten beim Einweichen in altem Waffer zu benupen. © 
man nämlidy den Leim 24 Stunden lang in eine reichliche Menge Bat = 
ungefähr 12° R., fo ſchwillt er beträchtlich am und ſchiuckt eine Menge“ 
ein, welche das Zünfe bis Sechzehnfache feines eigenen Gewichtes Ki 
Je Bonfiftenter und elaftifcher er in diefem aufgeguollenen Buftonde eriätt 
deſto fefter bindet er beim Gebrauch; und je größer Die Gewichtszunahme, I 
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mögiebiger ift er, d. 5. deſto weiter reicht man mit einem beftimmten Gewichte 
beim. 

Die Zubereitung des Leims gefhieht auf die befannte Weife, indem 
nan ihn, in Stüde zgerbroden, einen Tag lang in Waffer weichen läßt, 
ann in der Leimpfanne mit der erforderlichen (nicht allgemein vorzu⸗ 
chreibenden) Menge Waffer auf Kohlenfeuer (nit auf rauchendes Feuer 
yon Hobelfpänen u. dgl.) ſetzt, und zum gelinden Koden erhikt, bis er fidh 
ollftändig aufgelöft bat. Das Anbrennen muß durch Mäßigung der 
Yige und Umrühren auf das Sorgfältigfte verhütet werden. Langes 
dochen ſchadet der Bindkraft. des Leims. 

Einige empfehlen, den in kaltem Waſſer erweichten Leim mit einer höl⸗ 
ernen Keule zu Brei zu nl dann (mit Bufag von etwas Waffer) in 
er Leimpfanne über Feuer zerfließen zu laflen. Diefes Verfahren bat gewiß 
en Nuten, eine fehnellere und vollftändigere Auflöfung zu bewirken, Die ges 
pöhnlihe Zeimpfanne ift von Eifen oder Meffing gegoffen und von ziem⸗ 
ich bedeutender Wanbftärfe, damit fie die Wärme lange hält und folglich der 
teim darin nicht zu ſchnell erflarrt. Sehr empfehlenswerth ift ein Leimtopf 
nit Wafferbab*’). Er beftebt aus bem meffingenen, 2 bis 3 Linien in 
er Wand diden Leimgefäße, weldhes in ein Gefäß von Weißblech bergeftalt 
ingehangen wird, daß es auf deſſen Ranb mit feinem eigenen nad außen 
ımgetrempten Rande ruht, und ringsum wie unten etwa %, Boll weit von 
‚emfelben abfteht: ber Zwifchenraum wird mit Wafler gefüllt, beffen Dampf 
‚ben zwifchen ben Rändern ber beiden Gefäße einen nothbürftigen Ausgang 
indet. Beim Kochen des Leims in dieſem Pleinen Apparate ift nie ein Ans 
rennen zu befürchten, weil ber Inhalt des Leimtopfes durch das den Lehtern 
imgebende fiedende Waffer nit ein Mal ganz auf 800 R. erhitzt wird; und 
ıah dem Wegnehmen vom euer bleibt der Leim 1%, bis 2 Stunden fo 
varm und flüffig, ale zur Anwendung beffelben nöthig if. — Zum Auf: 
treichen des Leims dient ein Borftenpinfel, ber fehr dauerhaft gemacht fein 
nuß. Man verfertigt denfelben am beften fo, daß man in dem Ende des höl⸗ 
ernen Stiels ein hinreichend weites und tiefes rundes Loch ausbreht; biefes 
Ende dann — fo tief ald das Loch gebt — mit der Säge mehrmals kreuz⸗ 
veife einfchneidet (damit mehrere ſchmale und etwas federnde Theile entftehen) ; 
ie Borften in Pleinen Bündelchen an den Wurzelenvden glei ftößt und in 
ehr heißes gefchmolzenes Pech taucht; eine genügende Anzahl folder Bündel⸗ 
hen zufammenlegts das Ganze noch einmal in Pech taudt, in die Höhlung 
‚es Stiel gebrange einfhiebt, und Lebtern, fo weit er aufgefchnitten ift, mit 
eft angezogenem ausgeglühtem Eiſendrahte bewidelt. " 

Das Verfahren beim Zufammenleimen von Holzſtücken ift zwar fehr 
infad, muß aber mit Aufmerkſamkeit ausgeführt werden, wenn die Ver⸗ 
yindung fehr feft und wenig bemerkbar fein fol. In letzterer Beziehung 
ſilt ala Regel, da8 die Leimfuge fein und faum ſichtbar fein muß, mas 
in genaue Zufammenpaffen der Beftandtheile und ein gehörige Anein= 
ınderpreffen berfelben während des Trocknens des Leims vorausſetzt. Eine 
icke Leimfuge ſieht nicht nur ſchlecht aud, ſondern hält auch weniger feſt. 
Dan ſtreicht den Leim, der weder zu did noch zu dünn fein darf, ſchnell, 
‚ehörig heiß, dünn und gleihmäßig auf die Holzflächen, fpannt Letztere 
nit Schraubzwingen (S. 700), mit dem Zeim= oder Schraubknechte (S. 701), 





*) Polytechn. Journal, Bd. 100, ©. 454. — Deutfhe Gewerbezeitung, 
1846, &. 498. — Kunſt⸗ und Gemwerbe-Blatt, 1846, ©. 639. 
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erforderlichen Falls mit eigenen Preſſen (S. 700) feſt zufamm 
und läßt fie fo, biß der Leim getrodnet if. Hat man bünne fdr.:! 
Holgblätter (Wurnüre) irgendwo aufjuleimen, fo genügt oft ſchon ı: 
Anreiben mit der Finne eined Hammerd, und man braudt dann fra 
Schraubzwinge. Pordfe Hölzer, melde den Leim ſtark einfaugen, watt 
jwedmäßig durd eine Leimtränke, d. h. durch Beftreichen mit ': 
dünnem Leime (Zeimmaffer) vorbereitet, und dann mie vorſtehend ke: 
delt. Auf Flächen, melde mit dem Jahnhobel (S. 738) etwaß ı«' 
gemacht find, haftet der Zeim beffer, als auf fehr glatten, befonters mr 
da8 Holz von dichtem Gefüge if. Auf Hirnholz faßt er beim Aufſſtrier 
gewöhnlich nicht fo gut als auf Aderholz; man hilft hiergegen durch 
läufiges Reiben mit Knoblauch oder Befeuchten mit Branntmein. 2a 
welches fi) auf einer Zeimfuge vor dem XAufftreihen de8 Leims bein“ 
berhindert das feſte Anhaften des Leptern; fo daß ed in diefer Ba 
ſchon nachtheilig ift, die abgehobelten Fugen mit der Hand zu Ka 
fahren. 

Das Leimen, gut ausgeführt, gibt eine ungemein fefte und RES 
tjedoch nicht heftigen Schlägen widerſtehende) Verbindung; nur auf den = 
dichten Hölzern (wie Buchsbaum, Ebenholz, Pockholz) hält ber Leim wer 
gut. Nach darüber angeftellten Berfuchen kann man als mittleres Reinkt- 
annehmen, daß bei gut zufammengeleimten ebenen Flächen für jeben (kannst. 
Quadratzoll Flähenraum zum Auseinanderreißen folgende Kräfte erferber-a 
find, voraudgefeht daß bie zerreißende Kraft rechtwinkelig gegen die Leimfse: 
und ohne Stoß wirkt: 

a) Wenn Hirn an Hirn geleimt ift: 

Rothbuchenholz . . . . .. 1900 Pfund (öl. 
Weibbuhen - = = 2 2222000001600 ” 
Ehen . 2 2 2 2 222000 150m 
Tannen. 1330 
Ahorn ..1260 LA 

b) Wenn Mderholz an Aderholz fiegt (wobei es einerlei ift, ob die Kakız 
ber beiden Stüde parallel a oder A — 

Weißbuchen... .. 1000 Pfund 
NRothbudhen . 6990 
Ahorn 2: 2 2 2 er rn 800 
A —— 
Tannen ... .. 300 
. Dieſe Bahlen find natürlich nur Annäherungen gur Wahrpeit, unb un 
liegen fehr bedeutenden Schwankungen nad der Beichaffenheit des Leims, na 
Buftande der Atmoſphäre ıc. Bu bemerken ift, daß Stüde, bei welden ee 
holz an Aderholz geleimt ift, oft im Holze ſelbſt jerreifien, bevor der dr” 
nachgibt. Dieß ift dagegen nie der Kal, wenn Him an Him liegt, die 
reißende Kraft alfo in der Richtung der Zafern wirft. | 

Wenn geleimte Gegenſtände der Näffe auögefeht find, fo if ein J 
fag von Leinblfirniß, in den heißen nicht zu dünnen Leim eingerüt”, 
vortheilhaft. Hierauf beruht die Zufammenfehung des folgenden bei: 
ten Holzfittes, der vorzüglich zum Dichtmachen der Fugen an Fir 
und andern für Flüffigfeiten beftimmten Gefäßen empfohlen fi met 
verdient, da er der Einwirkung bed Waffere vollfommen widerſteht ı: 
fehr feſt bindet, Dan kocht 8 Loth Tiſchlerleim mit ungefähr 1 Fir 
Maffer zu einem ſtarken Leim, der fih, zwiſchen zwei Finger genemmt 
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fo did wie Wett fühlen läßt; überhaupt von ber Stärke, mie ihn ber 
Tiſchler als ftarken Leim häufig gebraudt. Hat er dieſe Konfiftenz er⸗ 
reiht, und ift er vollkommen aufgelöft, fo merben demfelben 4/, Loth 
Reindlfitniß (auf die bekannte Weife durch Koden von altem reinem 
Leindl mit dem fechzehnten Theile gepulverter Bleiglätte bereitet) beiges 
mifhht, und wird dad Ganze noch 2 bis 3 Minuten lang unter beftäns 
digem Umrübren gekocht. Mit dem fo bdargeftellten heißen Kitte werben 
bie Fugen des zu verfittenden Gegenflandes (telcher aus recht trodenem 
Holze beftehen muß, und vor dem Aufftreihen erwärmt wird) beftridhen, 
und dann durch Schraubzwingen ober auf andere geeignete Weife bis 
um Trodnen bed Kittes ſtark zufammengepreßt. Je älter der Birniß, 
sefto beffer wird der Kitt, daher man Erftern ſtets in Borrath haben 
ollte. 


Eine ſehr feſte, der Näſſe vollkommen widerſtehende Berbindung zwiſchen 
Holz und Holz kann mittelſt dicker weingeiſtiger Schellack-Auflöſung erzielt 
werden, welche auf die zu vereinigenden Flächen ſtatt Leim aufgeſtrichen wird, 
vonach man ein Stück Flor dazwiſchen legt und bie Stücke bis zum Trocknen 
charf an einander preßt. Die Berbinbungsflähen in geſchmolzenen Scellad 
u tauchen und dann behenbe an einander zu drüden iſt zwar ein fchnelleres 
Berfuhren, fiefert aber eine weniger haltbare Bereinigung: wendet man biefes 
Mittel an, fo iſt es gut, ein Plein wenig fehr fein zerzupfte Baumwolle in bie 
Schelladbelleidung ber einen Zugenflädhe zu legen, bevor bie Stüde vereinigt 
verben. (Bergl. ©. 652, unten.) 

Skıiffleim, Marine:Leim (glue-marine, marine glue) hat man 
ine Zufammenfegung von Theeröl (Steinfohlenöl) und Schellad oder von 
Theeröl, Kautfhut und Schelad genannt, welde als ein ungemein feitbin- 
dendes Bereinigungsmittel für grobes Holzwerk beim Schiffbau ıc. außerorbent- 
lich gerühmt wurde, fi aber in forgfam wiederholten Prüfungen keineswegs 
rusgezeichnet bewährte. 


II. Nageln (clouer, nailing). 


Man bedient ſich gewöhnlich der eiſernen Nägeln (S. 503), von 
welchen die größten, bei Zimmermannsarbeiten gebräuchlichen, auch wohl 
Spitzbolzen genannt werden; und für Heine Arbeiten der Drahtſtifte 
'&. 507). Bür Erftere wird meift (um das Holz nit zu zerſprengen) 
irn nicht zu großes Loch mit dem Nagelbohrer (S. 754) vorgebohrt, 
deſſen Durchmeſſer höchſtens zwei Drittel don der größten Dide des 
Nagels betragen fol; für Letztere (fo wie auch oft für Peine Nägel) 
pird mit der Ahle hr 751) vorgeflohen. Das Einfchlagen Beider mit 
em Hammer muß fo gefchehen, daß die Richtung ded Schlages möglichſt 
jenau in die Achſe des Nagels oder Stiftes fällt, weil fonft diefer fid 
jiegt oder ſchief geht. 

Das Naßmachen ber Nägel vor dem Einfchlagen (gewöhnlich nur mittelft 
Durchziehens durch den Mund bei Beinen Sorten bewerfftelligt) kann in breis 
'acher Beziehung nüglic fein, nämlich durch Erleichterung des Bleitens beim 
Sintreiben, vermöge bed Anquellens ber bei Seite gebrängten Holztheile 
welche fi) ſonach dichter um ben Nagel anfchließen), und enblid durch Bes 
Örderung bes Feftroftene. 
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erforderlichen Vals mit eigenen Preffen (S. 700) feſt zufammen, 
und läßt fie fo, bis der Leim getrodnet if. Hat man dünne fhmale 
Holzblätter (Burnüre) irgendwo aufjuleimen, fo genügt oft ſchon das 
Anreiben mit der Finne eine Hammers, und man braudt dann Feine 
Schraubzwinge. Pordfe Hölzer, welche den Leim ſtark einfaugen, werben 
zweckmäßig durdy eine Zeimtränfe, b. 5. durch Beftreihen mit fehr 
dünnem Leime (Leimwaſſer) vorbereitet, und dann wie vorſtehend behans 
delt. Auf Blähen, melde mit dem Zahnhobel (S. 738) etwas rauh 
gemacht find, haftet der Leim beffer, als auf fehr glatten, befonders wenn 
das Hol; von didhtem Gefüge ift. Auf Hirnholz faßt er beim Aufftreichen 
gewöhnlich nit fo gut ald auf Aderholz; man hilft hiergegen durch vor» 
lAufiges Reiben mit Knoblaudy oder Befeuchten mit Branntwein. Wett, 
welches fih auf einer Zeimfuge dor dem Aufftreihen des Leims befindet, 
verhindert da8 feſte Anhaften des Letztern; fo daß es in diefer Beziehung 
fhon nadtheilig ift, die abgehobelten Bugen mit der Sand zu über- 
fahren. | 
Das Leimen, gut ausgeführt, gibt eine ungemein fefte und dauerhafte 
(jedoch nicht heftigen Schlägen widerftehende) Verbindung; nur auf den fehr 
dichten Hölzern (wie Buchsbaum, Ebenholz, Pockholz) hält der Keim weniger 
gut. Nach darüber angeftellten Berfuhen kann man als mittleres Refultat 
annehmen, daß bei gut zufammengeleimten ebenen Flächen für jeden (hannov.) 
Quadratzoll Flächenraum zum Auseinanderreißen folgende Kräfte erforderlich 
find, vorausgeſetzt daß bie zerreißende Kraft rechtwinkelig. gegen bie Leimfläche 
und ohne Stoß wirkt: 
a) Wenn Hirm an Hirn geleimt ift: 
Rothbuchenholz.. 


1900 Pfund (köln). 
Weißbuchen . 1600 


Per Sa — F 
Eichen “ . ” 0 ® 0 ® . . ® . “ 1550 4 
Tannen 41330 
Ahorn 1160 » 


b) Wenn Aberholz an Aderholz Tiegt (wobei es einerlei ift, ob die Faſern 

der beiden Stüde parallel laufen oder fih kreuzen): 
Meißbuhen . - » = = 2 2 02.0.1000 Pfund 
Rotbbuhen . . 2 2 2 0 nn 980 
Ahbın 2: er nn. nr 800 m 
‚Eichen rt ad re ee tet ee 690 " 
Tannen..300⸗ 

. Dieſe Sahlen find natürlich nur Annäherungen zur Wahrheit, und unter: 
liegen ſehr bedeutenden Schwankungen nach der Beſchaffenheit des Leims, dem 
Zuſtande der Atmoſphäre ıc. Zu bemerken iſt, daß Stücke, bei welchen Aber: 
holz an Aderholz geleimt iſt, oft im Holze ſelbſt zerreißen, bevor der Leim 
nachgibt. Dieß iſt dagegen nie der Fall, wenn Hirn an Hirn liegt, die zer⸗ 
reißende Kraft alfo in der Richtung ber Faſern wirft. 

Wenn geleimte Gegenftände der Näffe audgefegt find, fo ift ein Zus 
fag von Leindlfirniß, in den heißen nicht zu dünnen Leim eingerübrt, 
vortheilhaft. Hierauf beruht die Zufammenfeßung bed folgenden bewähr⸗ 
ten Holzfittes, der vorzüglich zum Dichtmachen der Bugen an Bäffern 
und andern für BSlüffigkeiten beftimmten Gefäßen empfohlen Ai werden 
verdient, da er der Einwirkung des Waſſers vollfommen tiderfteht und 
fehr fet bindet. Man kocht 8 Loth Zifchlerleim mit ungefähr 1 Pfund 
Waſſer zu einem ftarken Leim, der fi), zwifchen zwei Winger genomneen, 
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fo did wie Wett fühlen läßt; überhaupt von ber Stärke, mie ihn ber 
Tiſchler ald ftarken Leim häufig gebraudt. Hat er dieſe Konfiftenz er⸗ 
reiht, und ift er vollkommen aufgelöft, fo werden demfelben 4/, Loth 
Leindlfirnig (auf die bekannte Weife durch Kochen bon altem reinem 
Leindl mit dem fechzehnten Theile gepulverter Bleiglätte bereitet) beige= 
mifht, und wird da8 Ganze nod 2 bis 3 Minuten lang unter beftän- 
digem Umrühren gekocht. Mit dem fo bargeftellten heißen Kitte werben 
die Bugen des zu verkittenden Gegenftandes (welcher aus recht trodenem 
Holze beftehen muß, und vor dem Aufftreichen erwärmt wird) beftriden, 
und dann durch Scraubzwingen oder auf andere geeignete Weife bis 
zum Trocknen des Kittes ſtark zufammengepreßt. Ie älter der Firniß, 
defto beffer wird der Kitt, daher man Erftern fletd in Vorrath haben 
follte. 


Eine fehr fefte, der Näſſe volltommen mwiberftehende Verbindung zwifchen 
Holz und Holz kann mittelft bier weingeiftiger Schellack-Auflöſung erzielt 
werden, welche auf die zu vereinigenden Flächen ftatt Leim aufgeftrichen wird, 
wonach man ein Stüd Flor bazwifchen legt und die Stüde bis zum Trodnen 
fharf an einander preßt. Die Berbindungsflähen in gefhmolzenen Schellad 
zu tauchen und dann behende an einander zu brüden ift zwar ein fchnelleres 
Berfahren, liefert aber eine weniger haltbare Bereinigung: wenbet man dieſes 
Mittel. an, fo ift es gut, ein Elein wenig fehr fein zerzupfte Baummole in bie 
Schelladbelleidung ber einen Zugenfläche zu legen, bevor die Stücke vereinigt 
werben. (Bergl. S. 652, unten.) 

Shiffleim, Marine-Leim (glue-marine, marine glue) hat man 
eine Zufammenfegung von Theeröl (Steintohlenöl) und Schellad oder von 
Theeröl, Kautſchuk und Schelad genannt, melde als ein ungemein feitbin- 
dendes Bereinigungsmittel für grobes Holzwerk beim Schiffbau ꝛc. außerorbent- 
lid gerühmt wurbe, fi aber in forgfam wieberholten Prüfungen keineswegs 
audgezeichnet bewährte. 


II. Nageln (clouer, nailing). 


Man bedient ſich gewöhnlich der eifernen Nägeln (S. 503), von 
welchen die größten, bei Zimmermanndarbeiten gebräudlichen, auch wohl 
Spitzbolzen genannt werden; und für Bleine Arbeiten der Drabtitifte 
(S. 507). Bür Erftere wird meift (um das Holz nit zu zerfprengen) 
ein nicht zu großed Loch mit dem Nagelbohrer (S. 754) vorgebohrt, 
deffen Durchmeſſer höchſtens zwei Drittel von der größten Dide des 
Nagels betragen fol; für Zebtere (fo wie aud oft für Heine Nägel) 
wird mit der Ahle — 751) vorgeſtochen. Das Einſchlagen Beider mit 
dem Hammer muß ſo geſchehen, daß die Richtung des Schlages möglichſt 
genau in die Achſe des Nagels oder Stiftes fällt, weil ſonſt dieſer ſich 
biegt oder ſchief geht. 

Das Naßmachen der Nägel vor dem Einſchlagen (gewöhnlich nur mittelſt 
Durchziehens durch den Mund bei kleinen Sorten bewerkſtelligt) kann in drei⸗ 
facher Beziehung nützlich ſein, nämlich durch Erleichterung des Gleitens beim 
Eintreiben, vermöge des Anquellens ber bei Seite gedrängten Holztheile 
(welche ſich ſonach dichter um den Nagel anſchließen), und endlich durch Be⸗ 
förderung des Feſtroſtens. 
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Zum Ausziehen unrichtig eingefehlagener oder au8 anderen Gründen 
loszumacdender Nägel bedient man fih bekanntlich der Beißzange 
(S. 233), wobei, wenn der Nagellopf dicht auf der Holgfläche liegt, der 
felbe vorher etwas in die Höhe gehoben werden muß, damit die Zange 
faffen fann. Hierzu dient gewbhnlich die Elauenförmig gefpaltene Finne 
des Hammers, oder — wenn man ftatt des Lebtern ein Beil zum Eins 
fhlagen gebraudt — ein Einſchnitt oder ein Loch an diefem (S. 711); 
wohl aud) das zu foldem Zwecke Flauenartig geftaltete Ende des einen 
Schenkels der Zange ſelbſt. Defters hat man aber eigene Nägelzieher 
(tire-clou, nail-claw, clow, claw wrench)*), melde aus einem run- 
den, an einem Ende platten, etwas gefriimmten und ‘aufgefpaltenen, vers 
ftählten Eifenftabe beftehen; ja zum Ausziehen großer fehr feft fitender 
Nägel fogar eine zufammengefeßtere, durd eine Schraube wirkende, mes 
chaniſche Vorrichtung “). 


In gewiſſen Fällen bedient man ſich hölzerner Nägel, Döbel, 
Dippel, Dübbel (chevilles), melde rund und etwad verjüngt zuge 
fhnitten, in bvorgebohrte Löcher feſt eingetrieben und an beiden Enden 
in gleicher Ebene mit der Holzfläde abgeftohen werden. Gewöhnlich bes 
ftreiht man fie vor dem Einfchlagen mit Leim. Auch zulindrifche hölzerne 
Nägel fommen vor; und dieſe werben am leidhteften und regelmäßigften 
mit dem (S. 751) befhriebenen Döbeleifen verfertigt. 


Die Kraft, mit welcher eiferne Nägel im Holze fefthalten, und welde 
fie alfo dem Ausziehen entgegenfegen, hängt natürlih ab von der Beſchaffen⸗ 
heit des Holzes, von der Richtung in welcher fie eingeſchlagen find (ob nad 
bem Laufe ber Fafern oder quer gegen biefelben), von ihrer Die und von 
ber Länge des im Holze befindlichen Theils. Das Borbohren eines Loches 
verminbert die Haltkraft der Nägel nur dann, wenn jenes zu tief oder zu 
weit war; ein Zoch, welches nur halb fo tief ift, als der Nagel eindringt, 
und deffen Durchmefler die Hälfte von ber Dide des Nagels beträgt, äußert 
noch feinen merflihen Einflug. Sitzen die Nägel Tange Zeit im Holze, fo 
baften fie durch den auf ihnen entitchenden Roſt fefter ald anfangs, voraus 
gefegt jedoch, daß noch nicht die Bildung einer fehr bedeutenden Roſtſchicht 
Statt gefunden hat (melde umgekehrt das Losgehen bes Nagels erleichtert), 
ober dad Holz durchs Alter morfch geworden if. Verſuche mit Nägeln, welce 
in verfchiedene Holzarten eingetrieben und bald nachher durch angehängte 
Gewichte wieder ausgezogen wurden, lehrten Folgendes : 


) Zechnolog. Encyklopädie, Bd. IX. ©. 564. 
») Berliner Gewerbe-Blatt, Bd. 8 (1843), ©. 235. 
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Durchſchnittche 
Gattungen der Nägel. Länge zum Ausziehen 


bes im nötbige Kraft. 
Kamen Holze 











em ber Quer 
Länge, St on Richtung | Jegen bie 
Namen. Boll Holzarten. heiles, = Safern 
bannov 1 Pfund Boll Fafern, Hfund 
I Eöln. bannov. | Pfund köln 
köln. 
5.zÖllige 
Leiſtn ägel 5 16 Tannen.. — 40 56 
N) 1 124 260 
v 2 355 591 
[4 3 546 oo... 
Linden. . 1/, 50 87 
N) | 1 130 225 
v 2 319 608 
Eiden . . 1/, 150 240 
„ 1 357 535 
Rothbuchen 1/, 93 155 
" A 257 420 
Weißbuchen 1/, 89 128 
" 1 276 426 
P 11,, 539 re 
Boden: 
nägel . UA 32 |XITannen.. 1 116 224 
" 2 342 589 
Linden . . 1 119 2272 
" 2 284 583 
Eichen . . 1 327 450 
Rothbuchen 1 2423 363 
Weißbuchen 1 302 445 
Halbe 
Latten⸗ 
nägel . 3 84 IXannen . 1 88 164 
Linden . . 1 80 171 
Eidhen . . 1 285 315 
Rothbuchen 1 166 242 
Weißbuchen 1 226 283 
us ehr nr ehren ee 
Schloß: 
nägel . 19/, 250 |Xannen . 1 86 147 
Linden . . 1 99 171 
Weißbuchen 1 | 184 265 
Eiferne 
Draht; 
ſtifte.. 28/5 152 |Eiden .. 1 141 208 
(0.12 Rothbuchen 1 146 187 
Boll Weißbuchen 2/ 107 115 
did) R i 189 211 
P 13/, 261 321 
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Durdfchnittliche 


— zum Ausziehen 
Gattungen der Näge nöthige Kraft. 


Holzarten 





Drahtſtifte 1/ 612 Tannen. 1 52 64 
(0.075 Linden . . 1 61 72 
Boll Eichen . . 1 106 147 
die) Rothbuchen 1 95 156 
; Weißbuchen 1 128 159 


Allgemeine Refultate, welche fi) aus biefen Verſuchen ergeben, find fol: 
gende: 1) Nägel halten in Tannen» und Lindenbolz durchſchnittlich gleich feſt. 
Bon ber Hirnfeite (nach der Richtung der Kafern) eingefchlagen, halten fie in 
Eichenholz 3 Mal, in Weißbuchenholz 2 bis 2%, Mal, in Rothbuchenholz 
2 Mal fo feft, als in Tannenholz. Quer gegen die Fafern ift ihre Haltkraft 
in Eichen- und Weißbuchenholz etwa 2 Mal, in Rothbuchenholz ungefähr 1',, 
Mal fo groß, ale in Tannenholz. — 2) In Querholz halten die Nägel über: 
haupt bedeutend befier als in Längenbolz; das Verhältniß in biefer Beziehung 
ift durchſchnittlich bei Lindenholz wie 1: 1.95 bei Tannen wie 1: 1.8; ba 
Rothbuchen wie 1: 1.65 bei Eichen und Weißbuchen wie 1: 1.4. Man fieht, 
baß, je dichter das Holz, befto geringer der Unterfchied zwiſchen ben beiden 
Richtungen if. — 3) Wegen der Eeilförmigen Geftalt der Nägel nimmt bie 
Haltkraft eines und beffelben Nagels in größerem Berhältniffe zu, als bie 
Ziefe, auf welche er in das Holz eingetrieben wird. Ein genauer mathemati- 
fher Ausdrud für diefe Beziehung möchte fih auf eine ben praßtifchen Um: 
ftänden entfprechende Weife kaum aufftellen laſſen, ba fo Bieles von ber Art 
und fonfligen Befchaffenheit des Holzes, von ber Richtung bes Nagels gegen 
die Fafern, von ber Raubigkeit und der mehr oder weniger ſchlanken Geftalt 
der Nägel abhängt. Die Verfuche haben ergeben, daß durchſchnittlich Die Halt: 


Praft den Bablen 
1, 1.75, 27, 6.0, 82, 13.6 
gleichgefegt werben Fann, wenn die Tiefen, zu welden bie Nägel im Holze 
fteden, durd) - 
1, 15, u 3 


17 : 4, 6 
ausgedrückt find. Dividirt man die Zahlen der obern Reihe durch jene ter 
untern, fo erhält man die Quotienten 
‚1.47, 1.35, 20, 2.1, 22, 
welche fihtbar machen, daß das Verhältniß der Haltkraft zur Tiefe immerfort, 
wiewohl langjam, fteigt. Die Urfadhe liegt offenbar in der nach oben zuneb- 
menden Dide ber Nägel, indem jeder folgende gleich lange Theil bie Holz 
fafern mehr zufammenbrüdt, folglid ihren Wiberftand vermehrt, auch eine 
‚größere Oberfläche ber Berührung mit dem Holze barbietet. — 4) Bei gleih 
tief eingefdhlagenen Nägeln ift deren Dide auf die Haltfraft natürli von 
entfchiedenem Ginfluffe, weil bavon die Größe ber Berührungsfläde mit dem 
Holze abhängt, und, unter übrigens gleihen Umſtänden, von der Ausdehnung 
jener Fläche die Haltkraft beftimmt wird. Mit einer bier binreihenden Ge: 
nauigkeit fann man die Nägel ale völlig pyramidal annehmen, wiewohl fe 
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es eigentlich nicht find, da die Berjüngung nicht in allen Iheilen der Länge 
glei ift. Nun findet man, unter jener Borausfegung, die Oberfläche des ein« 
gedrungenen Theiles des Nageld, wenn man beflen halben Umfang (Summe 
ber Breite und Dide), an der Oberfläche des Holzes gemefjen, mit ber im 
Holze befindlichen Länge multiplizirt. Dividirt man burch diefes Produkt (in 
Quapratzollen ausgebrüdt) die Haltfraft bes Nagels, fo ergibt fi die Halte 
fraft für einen Quabratzoll Nügelfläche, welche als die zwifchen dem Holze 
und bem Nagel Statt findende Reibung anzufehen ift. Durch die in diefer Bes 
ziehung angeftellten Unterfuchungen ift gefunden worden, daß bie Haltkraft 
für einen hannov. Quadratzoll Nagelfläche durch folgende Zahlen in Pölnifchen 
Pfunden durdhichnittlich ausgedrüdt werben kann: 


Wenn die Nägel eingefchlagen find 
nn tr— 


von der Hirns quer gegen bie 
feite: Faſern: 


Bei Tannenhozzz....450 — 800 
„ Lindenholz..450 — 850 
„ RotbbuhenholE . - - : 2: .:..870 — 1350 
„ Weißbuhenhol - - » 2 0. 0.1050 — 1480 


„ Eidhenhol . - » 2 2 2200. 1300 1800 
Mit Hülfe diefer Zahlen fann man, mit einer in den meiften Fällen fehr be: 
friedigenden Annäherung, die Kraft berechnen, welche ein gegebener Nagel zum 
Ausziehen erfordert. Dan bat nämlich nur die Tiefe, auf melde der Nagel 
eingefchlagen wird (in Zolen), zu multipliziren mit der Summe feiner Breite 
und Dide (an ber Stelle, wo er aus dem Holze tritt, gemeffen); und dann 
noch mit ber zugehörigen Zahl aus vorftehender Bleinen Tabelle: das Produkt 
gibt in Pfunden das gefuchte Refultat. Man darf allerdings hierbei nicht 
immer eine ganz große Genauigkeit erwarten; allein in den Fällen, wo man 
etwa eine folche Rechnung für den praßtifhen Gebrauch anftellt, wird man 
ohnehin den Nägeln ſtets viel weniger Laſt zutheilen, als die Rechnung er: 
gibt, und dadurch hinreichend ficher gehen. 

Refultate von Verſuchen mit verfchieden geformten großen Nägelgattungen, 
welche den eben angeführten nicht wohl vergleihbar find, finden fih am unten 
angezeigten Orte *). 

Die Drabtftifte halten in Lindenholz etwa eben fo feft, in Eichen und 
Rothbuchen 2 Mal, in Weißbuchen 2, Mal fo feft, als in Zarmenholz, was 
man indeffen nur als eine ungefähre Beftimmung annehmen fann, da die 
Berfuche hierüber weniger zahlreih waren, als jene mit Nägeln. Bwifchen 
Hirnholz und Querholz ift das Verhältniß der Haltkraft ungefähr bei Tannen, 
Linden und Weißbuchen wie 1: 1.2, bei Rothbuchen und Gichen wie 1: 1.4, 
Bei einem und bemfelben Stifte fcheint die Haltkraft fehr nahe in dem ein» 
fahen und geraden Berhältniffe der im Holze befindlichen Länge zu ftehen, 
was nad ber zylindrifchen Geftalt erwartet werden kann. Bei gleich tief eins 
geihlagenen Stiften von verfehicdener Die follte, der Theorie nad), die Halt⸗ 
Praft in dem Berhältniffe des Umkreiſes, alfo des Durchmeffers, ftehen. Die 
Durchmeſſer der beiden verfuchten Sorten verhalten fi wie 1: 1.65 für bie 
Haltkraft folgt aber aus den Berfudhen nur das Berhältniß von 1: 1.2 bie 
1: 1.55 ohne Iweifel deshalb, weil bei dem Mangel der keilförmigen Geftalt 
jeder nachkommende Theil des in das Holz eindringenden Stifte das Loc 
fihon ganz gemacht findet, alfo fi) nicht fo feft einpreßt, als ein Nagel. Aus: 
demfelben Grunde ift die für einen Quabratzoll Berührungsflähe gefundene 
Haltkraft hier zwei bis drei Mal Pleiner als bei Nägeln, und beträgt etwa 
in Hirnholz: bei Tannen 220 Pfund, Linden 260, Rothbuchen 390, Eichen 


) Yolytehn. Journal, Bd. 66, ©. 7. 
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410, Weißbuchen 510; in Querbolz: beiTannen 270, Linden 300, Rothbuchen 
und Eichen 580, Weißbuchen 600. Es erhellet hieraus ber große Borzug ber 
Nägel vor den Drahtfliften, in Bezug auf das Fefthalten im Hole. Man 
würde biernad die Haltkraft eines Stiftes annähernd berechnen können, wenn 
man vorftehende Zahlen mit ber Dide des Stiftes, mit 3.14 und noch mit 
ber Länge bes im Holze ftedenden Theiles multiplizirte. Eine foldye Rechnung 
kann aber für die Praris keinen eigentlihen Werth haben. — Alles Bor: 
ſtehende betrifft die gewöhnlihen runben Drahtftiftes die vierfantigen 
und die vierfantigen gemunbenen Stifte (von welden namentlich die Zeh: 
teren entfchieben feiter im Holze halten) find einer Unterfuchung bis jegt uns 
terworfen worben. Br 

Die zum Eintreiben eines Nagels nöthige Kraft (in ber Weife eines rubig 
brüdenden Gewichtes ohne Stoß oder Schlag angewendet) verhält ſich zu jener, 
welche ben Nagel wieder ausreißt, etwa wie 6 zu 5. 


IL Zufammenfchrauben. 


Ueber die Befchaffenheit der in Holz zu gebrauchenden eifernen (felten 
meffingenen) Schrauben ift das Nöthige S. 334, 336 vorgefommen. 
Man fhraubt fie ein oder aus mittelft de8 Schraubenziehers, ©. 
418 (der an feinem Hefte mit der Hand bewegt oder in eine Bohrtwinde, 
S. 759, eingeftedt wird), und mendet fie borzugäieife dba an, wo dfter 
das Auseinanbernehmen der verbundenen Gegenftände nöthig ifl. Sie 
geben, ihrer Natur nad, eine biel fetere Berbindung, ald Nägel, weil bie 
Zeßteren nur vermöge der Reibung halten, wogegen beim Ausziehen einer 
Schraube (ohne Umdrehung derfelben) die zwifhen dem Gewinde fißen- 
den Holztheile meggeriffen werden müffen. 

Aus bierüber angeflellten Verſuchen bat ſich Folgendes ergeben; wobei zu 
bemerken ift, daß die Schrauben, mit Vorbohrung eines Loches von ber gerade 
erforderlichen Größe, auf die angegebene Tiefe eingefchraubt, und durch ange: 
bängte Gewichte auögeriffen wurben: 





Durchſchnittliche 
Beſchaffenheit der Schrauben. zum Ausreißen 
Benennung sr nöthige Kraft. 
Dide Bahl der Schraube | Nah 
fammt Tiefe | Schrau: er im Holze,| ber Rich» — 
dem des Ge⸗bengänge Holzarten Boll |tung ber 8 —— 
Gewinde, windes, auf 3 * I Hannov, | Fafern, Dfund 
Boll Boll. 1 300 . un Pal 
bannov. Länge föln. a 
0.23 0.05 12 Iannen.. 1/, 200 288 
Linden . . I/, 281 396 
Weißbuchen 1/, 426 — 
Rothbuchen 1/ 307 437 
Eichen . . 3/, 364 415 
0.17 0.04 15 Tannen .| % 83 118 
v 2/. 143 237 
Weißbuchen 1/4 153 2523 
„ 1/, 300 486 
0.068 | 0.02 | 27 |MWeißbuhden| % | 71 | 107 
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Man fieht hiernach, daß die Schrauben in Lindenholz 1.4 Mal, in Roth: 
buchen 1.5 Mal, in Eichen etwa 1.6 Mal, in Weißbuchen 2 Mal fo feft hal⸗ 
ten, al8 in Tannenholz. Bei einem und bemfelben Holze ift ihre Haltkraft 
größer, wenn fie quer gegen bie Fafern, als wenn fie parallel zu denfelben 
eingefchraubt find, und zwar im Berbältniffe von 1.14: 1 bei Eichen, 1.4: 
1 bei Tannen, Linden und Rothbuchen, 1.6: 1 bei Weißbuchen. Die Kraft, 
welche zum Ausreißen einer Schraube erfordert wird, hängt (bei gleicher Be⸗ 
fhaffenheit des Holzes) von deren Dicke und von ber im Holze befinblichen 
Länge ab. Die Tiefe und Anzahl der Schraubengänge bat Peinen bemerfbaren 
Einfluß, wenn (wie bei allen guten SHolzfchrauben der all ift) die Gewinde 
bünn, weit aus einander liegend und verhältnißmäßig tief find. Man Pann 
baber die Haltkraft einer foldhen Schraube berechnen, wenn man ihren Durch: 
meffer ceinfchließlid bed Gewindes) mit der im Holze ftedenden Länge — beide 
in Zollen ausgedrüdt — und diefes Produft noch mit einem befländigen Kaktor 
multiplizirt, welcher beträgt für: 

Tannen, Längenholz 1790, Querbolz 2690. 
Linden & 2440, " 3440. 
Weißbuchen 3600, 
Rothbuchen 2670, 3800. 
Eichen 3160, 
Das Reſultat ergibt ſich in Pfunden kölniſch. 

Zur Verbindung großer Holzſtücke (bei Zimmerwerks-Arbeiten, Ma⸗ 
ſchinengeſtellen) wendet man Schraubbolzen an, welche aus Rund⸗ 
eiſen gemacht und glatt zhlindriſch ſind, an einem Ende einen ſtarken 
flahen Kopf, am andern ein Schraubengemwinde haben. Man bohrt durd) 
das Holz ein Loch von folder Weite, daß der Bolzen fi) durd leichte 
Hammerſchläge eintreiben läßt, bis der Kopf aufliegt; auf da8 an ber 
andern Seite hervorragende Schraubengewinde wird fodann eine eiferne 
Mutter aufgefhraubt. Damit der Kopf und die Mutter fi) nit in das 
Holz eindrüden, legt man unter beide eine in ber Mitte (für den Durch⸗ 
gang bed Bolzend) durchlochte Eifenbleh-Sceibe. Eine praktiſche Regel 
fchreibt vor, daß die Mutter eben fo did fein folle ald der Bolen, und 
die Länge des Schraubengewindes drei Mal fo groß als jene Dice. Nach 
den Zufammenfhrauben fol fi die Mutter ungefähr mitten auf dem 
Gewinde befinden, damit noch ein gehöriger Theil des Letztern hervor⸗ 
tage, und man aud im Stande fei, die Mutter nachzuſchrauben, wenn 
dad Holz durch Austrodnung ſchwindet. Manchmal gibt man den Bolzen 
feinen Kopf, fondern an jedem Ende eine Schraubenmutter. 

Endlich ift, menigftens mit kurzer Hinmweifung, derjenigen Bälle zu 
gebenten, wo Scraubengewinde auf und in dem Holze der zu berbins 
denden Beltandtheile felbft ausgearbeitet werden; 5. B. bei Büchſen u. dgl. 
mit aufzufhraubenden Dedeln. Sofern bierbei eine ftet8 dauernde Be= 
feftigung der Beitandtheile an einander beabfidhtigt wird (mie bie eined 
Stodes an feinem Knopfe), verfieht man die Gewinde dor dem Zuſam⸗ 
menſchrauben mit Zeim. 


IV. Verkeilen. 


Keile zum Zufammenhalten von Holzftüden werden auf berfdiedene 
Weiſe ‚angewendet, wovon fid) weiter unten Beifpiele ergeben werden. 


790 Berbindung durch Keifen und Bänder. 


Man gebraucht theils hölzerne Kelle, theild eifernez da8 Letztere iſt ins⸗ 
befondere bei den Keilbolzen, Splintbolzen, ber Ball, melde ba 
Bimmerwerf3-Arbeiten öfters flatt der Schraubbolzen angewendet werden, 
und fi) von diefen dur den Mangel des Schraubengemwinded und ber 
Mutter unterfcheiden. Statt deffen iſt da8 dem Kopfe entgegengefeßte 
Ende quer durch mit einem Loche berfehen, in melde ein eiferner Keil 
(ein Splint, eine Schließe) eingetrieben wird. 


V. erbindung durch Neifen und Bänder. 


Die eifernen, kupfernen und hölzernen Reifen an Bäffern und ande 
ren Böttcher-Arbeiten, fo wie die Radreifen, gehören hierher. Bei Holz: 
berbindungen an Zimmerarbeiten kommen oft eiferne Bänder (Zieh⸗ 
bänder, Zugbänder) vor, welche man ringd um verbundene Holz— 
ftüde legt, um diefelben fefter zufammenzuhalten. Können fie bier nicht 
bom Ende her aufgetrieben werden, folglid nicht ringförmig geſchweißt 
fein; fo Hilft man fi auf manderlei Weife. Entweder wird eine flade 
eiferne Schiene herumgebogen, deren Enden dann durd eine Schraube 
ze. verbunden werden; oder man macht dad Band aus zwei durch ein 
Charnier verbundenen Theilen, und fchraubt deffen Enden mie vorher 
zuſammen; oder man bildet audy die Enden darnierartig, läßt fie in 
einander greifen, und verbindet fie mittelft eines durchgeſchobenen eifernen 
Stifts; oder man legt um bierkantiges Holz vier ſtarke dierfantige Bol⸗ 
zen, deren jeder an einem Ende ein Oehr, am andern Ende ein 2od mit 
einem Keil (Splint) befikt, fo daß man fie wechſelweiſe in einander 
fteden und zufammenfhließen fann, um fo eine au8 bier Haupttheilen bes 
ftehende Umfaffung zu bilden. Statt der Splinte können auch Schrau⸗ 
benmuttern angewendet werden, wo dann jeder Bolzen einerfeitd ein Oehr, 
anbererfeitd einige Schraubengänge erhält. — Das Umlegen mit geſchweiß⸗ 
ten eifernen Ringen wird oft ale Mittel gebraudt, um dad Aufreißen 
(Spalten) dider Holzftüde (Wellbäume u. dgl.) zu verhindern, und ge 
bört in diefem Sale nur uneigentlich hierher. Sole Ninge treibt man 
in ſtark erhigtem Zuftande gemwaltfam auf, damit fie durd ihre beim Er» 
falten Statt findende Zufammenziehung fid) äußerſt fell an den Umkreis 
des Holzes anfchließen. 


VI. ®erbindung durch eigentbämliche Formung Der 
| Beftandtbeile. 


Faſt in allen Bällen, mo man die bisher angeführten Berbindungs- 
mittel anwendet, und durch diefelben eine fehr feſte Bereinigung erlangen 
will, reicht e8 nit bin, die Flächen der Beftandtheile geradezu. auf ein- 
ander zu legen ; meiftentheild läßt man vielmehr die zu verbindenden 
Theile vermittelft daran ausgearbeiteter Vorſprünge und Vertiefungen in 
einander greifen, um fidherer ihrer Verſchiebung und Trennung durch 
äußere Gewalt fo wie dur bie im Holge felbft (beim Quellen un 
Schwinden) vorgehenden Veränderungen vorzubeugen. Oft beruht fogar 
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dad Zuſammenhalten der Theile einzig auf einem ſolchen Ineinandergrei⸗ 
fen, ohne weiteres Hülfsmittel. Man begreift oft unter der Lehre bon 
den Holzverbindungen (assemblages, joints) insbefondere die Dar⸗ 
ftellung diefer wichtigften und zahlreichſten Klaſſe von Zufammenfügungen, 
deren Berfertigung alle Gefchidlichkeit und Sorgfalt des Arbeiter in An⸗ 
fprud nimmt, wenn die Verbindung ſchön (befonders ohne zu ſichtbare 
Fugen) und dauerhaft fein foll. 

Wir werden uns hauptſächlich mit ben bei Zifchlerarbeiten vorfommenden 
KHolzverbindungen befhäftigen, und 3. B. bie der Simmerkunft anheim fallen: 
ben (mehr in das Gebiet der Baukunſt gehörigen) nur namentlih anführen. 
Dabei wird fi) gelegentlich die Erwähnung einiger eigenthümlicher Werkzeuge 
anfchließen laffen, melde außer dem Stemm- und Stechzeug, den Sägen, 
Bohrern ıc., gebraudht werden, um bie Beſtandtheile nach ber zur 
erforberlichen Geftalt auszuarbeiten. 


A. Holzverbindungen bei Zifchlerarbeiten *). 


a) Zufammenfügungen nad der Länge (Holgverlängerun- 
gen, rallongement, lengthening). Zwel: Aneinanderfügung zweier 
oder mehrerer Holsftüde an ihren Enden, um fomit ein längeres Stüd 
darzuftellen; was indeffen bei Tifchlerarbeit berhältnißmäßig felten vor⸗ 
kommt. 

1) Mit Schwalbenſ chwanz (queue d'aronde, dovetail). Die 
Hirnfeite des einen Stücks erhält durd die ganze Dide einen Ausſchnitt 
von der bekannten ſchwalbenſchwanzförmigen (Trapez⸗) Geftalt, auch zwei 
oder mehrere jolde Ausſchnitte; das andere Stück entſprechende Hervor⸗ 
ragungen, welche in jene paſſen. 

2) Mit gedeckten Schwalbenſchwanz (assemblage à palle 
et à queue d’aronde). Der Schwalbenſchwanz nimmt nur bie Hälfte 
der Die ein, und in ber andern Hälfte ftoßen die beiden Stüde Hirn 
an Hirn mit einer geraden Querfuge flumpf an einander. 


3) Mit Nutbzapfen und Shwalbenfhmwänzen. Die beiden 
Stüde greifen auf eine gewiſſe Länge mit der halben. Dide über ein- 
ander; die Hirnenden find wieder zur Hälfte ihrer Dide Über die ganze 
Breite don außen her abgefeßt, und bilden jedes einen fogenannten 
Bapfen (tenon, Zenon), welcher eine gleihgeftaltete Aushöhlung (Nuth) 
des andern Stüdes fülltz die auf einander Tiegenden breiten Flächen der 
zwei Holzftüde greifen mit Schwalbenſchwänzen in einander. 

4) Mit Nuthzapfen und Keil (trait de: Jupiter, scarf and 
key). Die Sorm der Theile, einfchließlich ihrer Zapfen (welche aber hier 
ein Drittel der Gefammt-Holdide einnehmen) ift ähnlich wie bei Nr. 35 
jedoch fehlen die Schwalbenſchwänze, dagegen geht quer mitten durch die 
Längenfuge. ein Keilloch, in welches ein einfacher oder en Keil 


) Chr. 2. — die Tiſchlerkunſt, 4. — . 28. _ Dietionneire 
technologigue, 8. Paris, Tome 13, p. 230. — Nosban, Manuel du 
menuisier, Tome 1. Paris; "1829, p. 297. — -Paulin Desormoanx, 
Art du menuisier, 4. Paris, 1829, p, 114. 
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(clef, key) eingeſchlagen wird, ber die Zapfen kräftig in die Nuthen ein⸗ 
treibt, und deſſen hervorragende Enden nachher in der Ebene der äußern 
Holzfläche abgeſägt oder weggeſtochen werden. Dieſe Verbindung wird z. B. 
bei Treppenwangen angewendet. 

Zuſammenfügungen nach der Breite (um z. B. mehrere Die- 
len zu einer Tafel zu vereinigen). Dabei laufen die Faſern der vereinig⸗ 
ten Stüde parallel. 

5) Stumpfe geleimte Fuge (joint plat). Die mit der Fug⸗ 
bank (S. 736) recht gerade abgerichteten Kanten der Dielen werden flach 
an einander gelegt und durch Leim verbunden. Bei Tifchblättern u. 
dgl. üblich, fofern diefe Arbeiten im Gebrauch nit der Näffe ausgefegt 
ind, 

6) Verbindung mit Nuth und Feder (assemblage & rai- 
nure el languette, groove and tongue-joint). Unter Nuth (rainure, 
groove) verfteht man eine rechtwinkelige Furche oder Rinne, welche in dem 
gegenwärtigen Falle mitten auf der Kante des einen Breted, nad ter 
ganzen Länge deffelben binlaufend, angebradt mird. Die Beder 
(languelte, fongue) ift eine auf ber Kante ded andern Bretes befint- 
lie, da8 mittlere Drittel der Kantenbreite einnehmende, der Nuth gleid- 
geftaltete und in diefelbe genau paſſende, Leiftenförmige Herborragung. 
Nuth und Feder werden durch Zeim verbunden, und man fieht ihre Ge— 
ſtalt natürlihd nur an den Hirmenden, dagegen auf jeder der zwei Flächen 
des Holzes nur eine einfache gerade Fuge. Sind mehrere Breter auf 
diefe Weife zu verbinden, fo erhält jedes berfelben auf einer Kante eine 
Nuth, auf der andern eine Feder; die beiden äußerften audgenommen, 
von melden das eine bloß eine Nuth, das andere bloß eine Geber be⸗ 
fommt. Dan fagt von den auf folde Weife verbundenen Holztheilen, 
fie feien genuthet und gefedert. Nuth und Feder können übrigens 
auf verſchiedene Weife angetvendet werden. In dem einfahften Ball 
wird die Kante des einen Bretes mit der Ruth verfehen, und auf der 
Kante des andern bie Feder (der Spund) aus dem vollen Holze aus: 
gearbeitet. Diefes Verfahren (Spunden, bouveler, genannt), welches 
bei Fußböden geringerer Art, Tifhblättern und manden anderen Arbeiten 
üblich ift, gibt zwar eine dichtere und haltbarere Verbindung, als das 
ftumpfe Zufammenleimen (Nr. 5); fichert aber nicht gegen dad Werfen 
des Holzes, teil bie Richtung des Bafernlaufes in allen heilen gleid 
ift, geftattet Fein fehr genaues Aneinanderpaffen der Hölzer (d. 5. gibt 
feine ganz feine Zeimfuge), und bat den Nachtheil, daß die nußbare 
Breite der Dielen um die Breite bed Spunded verringert wird. Aus 
leßteren beiden Gründen ändert man e8 oft auf bie Weife ab, daß man 
beiden Dielen eine Ruth gibt, und zwiſchen diefelben die Weber als eine 
befonders zugefchnittene und mit der Rauhbank gehörig bebobelte Leiſte 
einlegt. Sofern eine folhe eingelegte Weder (languette rapportee) aus 
Längenhol; — im Bafernlaufe übereinflimmend mit ben zu verbindenden 
Dielen — gefihnitten wird, vermindert fie nit die Gefahr des Werfene. 
Die beite Art (melde bei guten Bußböben, bei Hausthüren, mandmal 
bei Tifhhlättern u. f. m. angewendet wird) befteht deöhalb darin, bie 
wie borbin eingelegte Feder aus Querholz zu ſchneiden, fo daß ihre 
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Faſern gegen jene der verbundenen Dielen rechtwinkelig liegen (Hirn⸗ 
feder); denn hierdurch läßt ſich in gewiſſem Grade dem Werfen der 
Holzfläche entgegenwirken (S. 652). — Da bei der Verbindung durch 
eine eingelegte Feder überhaupt, die Dielen-Kanten vor dem Nuthen ſehr 
gerade und eben abgefügt werden fünnen, fo ift man im Stande, bie 
fihtbare Leimfuge äußerſt fein zu erhalten. 

Zur Ausarbeitung gefpundeter Dielen dienen die Spundhobel 
(bouvets, grooving planes, slit deal planes)’), welche paarweiſe zu= 
fammengebören, nämlid) ein Nuthhobel (bouvet A rainure, bouvet 
femelle, grooving plane) und ein Federhobel, Spundhobel 
(bouvet à languelte, bouvet mäle, fongue-plane). Beide unterſchei⸗ 
den fi) von einander mwefentlih nur durch die Geftalt des Eiſens (groov- 
ing iron) und der Sohle. Bei dem Nuthhobel ift das Eifen nur fo 
breit an ber Schneide, als die Nuth ausfallen fol, und die Sohle nod) 
etwas fehmäler, aber (damit fie demungeadhtet gehörige Feſtigkeit befigt) 
aus einer in den hölzernen Kaften eingelaffenen eifernen Schiene (Zunge, 
languette) gebildet. An dem Spundhobel oder Federhobel hat das Eifen 
in der Mitte feiner Schneide einen tiefen Ausfchnitt, wodurch es gabels 
artig in zwei gerade Schneiden getheilt erfcheint, welche zu beiden Seiten 
da8 Holz mwegarbeiten, zwifchen fi aber eine den Spund bildende Her— 
burragung unverfehrt ftehen laſſen; oder ed werden zwei getrennte, in dem 
entfprechenden Abftande neben einander ftehende Eifen angebradit. Beide 
Hobel find mit einem Baden (joue) an einer Seite verfehen, wodurch 
fie ohne Mühe in unveränderlidher gerader Richtung längs der Diele fort- 
geführt werden Fünnen. Zu großer Arbeit hat man einen langen Spunde 
hobel, der von zwei Arbeitern an Handgriffen bewegt wird, und Nuth⸗ 
und Federeiſen neben einander enthält, jedoch mit der Schneide nad) ent= 
gegengefeßten Richtungen geftellt. Diefer Hobel bearbeitet demnach zwei 
Dielen zugleih, gibt der einen die Nuth, der andern die Feder, und 
fhneidet mit dem einen Eifen im Vorwärtsgehen, mit dem andern im 
Zurüdgehen. Eine andere eigentbümlihe Einrihtung befteht darin, daß 
der Sederhobel, durch Bedeckung ber einen feiner zwei Schneiden mittelft 
einer aufgefchobenen Leifte, ale Nutbhobel brauchbar, folglich der befondere 
Nuthhobel überflüffig gemadt wird). . 

Zum Nuthen (rainer, grooving) folder Dielen, welche mittelft 
eingelegter Federn verbunden werden, wendet man entiveder den ſchon be= 
fhriebenen Nuthhobel an, oder einen andern, der aus zwei Theilen bes 
fteht, indem der Baden oder Anſchlag (fence) von dem Hobelfaften 
getrennt if, und durch zwei hölzerne Schrauben mit doppelten Diuttern 
(feltener durch vierfantige Riegel, stem, mit Keilen) in größere oder 
geringere Entfernung von demfelben geftellt werden fann; fo daß «8 
möglid wird, der Nuth einen beliebigen Abſtand von dem Stande 
der Diele zu geben (Nuthhobel mit Stellung, bouvet brise, 


*) Technolog. Encyklopädie, VII. 504, 505. — Polhytechniſche Mittheilun: 
gen, II. 130. 


») Polytechn. Mittbeilungen, Il. 131. 
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bouvet de deux pieces, bouvet à &cartement, plough, serew plougk)’). 
Dan bat immer zu einem folden Hobel einen Sat von acht oder zwölf 
Stück verfhieden breiter Nutheifen (plough bit), von melden man 
dad ber beabſichtigten Breite der Nuth entfprechende ausmählt und in den 
Kaften einſetzt. Die Tiefe der Nuth wird entweder durch bie Höhe der 
Zunge (f. oben) ein für alle Mal beflimmt, oder man berfieht den 
Hobelfaften mit einem bewegliden eifernen Auflauf (stop), melder, je 
nad der ihm gegebenen Stellung, das Eindringen ded Eifend über cine 
gewiſſe Tiefe verhindert. Auf diefe Weife können alfo Nuthen von be= 
liebiger Tiefe mit dem nämlichen Hobel hervorgebracht werden (bouvel & 
approfondir). 

Zum Zufhneiden der einzulegenden Federn aus einem in der paffen- 
den Dide gehobelten Brete bedient man fidy vortheilhaft (ftatt der Säge) 
eined mit mefjerartigem Schneideifen verfehenen Werkzeuges — (Seder⸗ 
ſchlizer“) — meldes im Wefentlihen dem Scneidmodel (S. 728) 
ähnlich, aber nach der äußern Form eined Hobels gebaut ifl. 

Neuerlich hat man öfters Mafchinen angewendet, um an Fußboden⸗Dielen 
u. dgl. Spunde und Nuthen auszuarbeiten (machine à boureter). Diefe ge: 
bören im Allgemeinen unter die Klaffe der Hobelmafchinen, wirken aber zum 
Theil mittelft Kreisfägen ***), wovon durch Folgendes ein Begriff gegeben wire: 
Die zu bearbeitende Diele liegt horizontal auf einem Wagen oder Schlitten, 
mit weldem fie gleihmäßigen Schritte ben Sägen entgegengeführt wirt. An 
ber einen Seite derfelben ftellen fünf gleichzeitig thätige kleine Kreisfägen bie 
Feder dar. Zwei biefer Sägen, A, B, auf gemeinſchaftlicher vertifaler Achſe 
angebracht, maden zwei Schnitte parallel zu einander und zu ben breiten 
Flächen der Diele; die dritte, C und vierte, D fchneiden die Diele rechtwinkelig 
zur breiten Fläche in einer aemeinfchaftlichen Bertitalebene von oben und 
unten je auf ein Drittel der Dide ein; bie fünfte, E madt einen Edhnitt 
parallel zu den eben erwähnten, um bie äußere ſchmale Randfläche ber Feder 
abzugleihen. Auf ber andern Seite ber Diele, wo bie Nuth zu bilden ift, 
arbeiten: eine Säge wie E zur Abgleihung der Fugenfläche; zwei Sägen wie 
A, B, weldye die Seitenwände der Nuth einfchneiden; und ein fih raſch um: 
drehendes Werkzeug mit mehreren Echneiden von ber Korm ber Nutbhhobel: 
eifen, um das zwifchen eben erwähnten Sägenfchnitten ftehende Holz heraus: 
zunehmen. 

7) Verbindung mit gebohrten Zapfen (assemblage & clef). 
Bei der Verbindung dider Breter (Bohlen), befonders an im Freien fie 
benden Xrbeiten, pflegt man auf ben ſich berührenden Kanten paarweiſe 
genau gegenüber ftehende, länglich vieredige Löcher auszuftemmen, und in 
diefe rechtedige, ziemlich ftarfe Brethen von hartem Holze einzuleimen, 
welche fo zugefhnitten find, daß ihre Faſern rechtwinkelig gegen jene ta 
Hauptftüde laufen. Jedes folde Brethen (Zapfen, clef) Tiegt halb in 
der einen, halb in der andern Bohle, und da e8 tiefer eingreift, ald eine 
Feder (nad) Nr. 6), fo gewährt diefe Verbindung größere Feſtigkeit, indem 


*) Werkjeugfammlung, &. 209. — Technolog. EncyPlopädie, VII. 506. — 
Polytehn. Zournal, Bd. 94, ©. 185. 


) Polytechn. Mitthrilungen, II. 133. 


**) Polgtechnifches Journal, Bd. 31, S. 348: Bd. 39, ©. 2955 Br. 46, 
©. 348; Bb. 47, ©. 94. — Brevets, XXIII. 207; XLI. 111. 
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fie zugleich Fräftiger dem Werfen entgegen wirft. Nah dem Zufammens 
ſetzen des Ganzen bohrt man an den Orten, wo inwendig die (natürlid 
nicht fihtbaren) Zapfen liegen, mehrere Zöcher durdy und durd, und treibt 
in dieſe hölzerne Nägel ein. 

8) Verbindung mit Dübeln. — Die Kanten werden wie bei 
Nr. 5 abgefiigt und ftumpf an einander geleimtz; jedoch bohrt man in 
beide bon 12 zu 12 oder 18 zu 18 Zoll Entfernung runde Zöcher, und 
leimt in dieſe runde hölzerne Zapfen oder Nägel (Dübel) ein, melde, 
We die Zapfen bei Nr. 7, halb in bem einen, halb in dem antern Brete 
eden. 


c) Zufammenfügungen in gleiher Ebene, wobei die Faſern 
ber Holzſtücke rechtwinkelig gegen einander laufen. 

9) Diefer Fall kommt beſonders bei dem Anſetzen der fo genannten 
Sirnleiften, assemblage à emboltage (S. 651) vor. Die (ge- 
wöhnlich felbft wieder aus mehreren Bretern, nad) Nr. 5 oder 6, zufame 
mengefeßte) Tafel wird an den Hirn= Enden mittelft des Federhobels 
(S. 793) mit einer Feder verſehen, melde in eine Nuth der Hirnleifte 
eingreift. Sehr gewöhnlich gibt man diefer Feder an einigen Stellen 2 
bid 3 Zoll breite Berlängerungen (Zapfen), welde in paffenden Löchern 
der Leifte ganz durch diefelbe hindurch gehen; allein folde Hirnleiften 
mit Zapfen find faft mehr ſchädlich als nüklid, indem die Zapfen die 
Zufammenziehung (da8 Schwinden) der Bretflähe ala Ganzes berhine 
dern, fomit die Trennung der einzelnen Breter bon einander und die 
Entftehung von Spalten zwiſchen denfelben veranlaffen. — Soll man 
die Hirn= Enden der Leiſten nicht ſehen; fo werten diefe an beiden Enden 
nad) einwärts ſchräg (unter dem Winkel von 459) abgefdhnitten, und an 
das entfpredhend ausgeſchnittene Hirm=Ende der Tafel angepaßt; mobei 
Muth und Beder fih auf der fchrägen Linie faft bis an die Spige hin⸗ 
aus fortfegen (Hirnleiften mit Gehrung). 

10) Füllungen (panneaux, pannels, ©. 651). Größere Holz- 
flächen (Thüren, Rückwände von Schränfen, Wandbekleidungen ıc.) wer⸗ 
ben fehr gewöhnlich, theils der Zierlichkeit halber, theild um dem Werfen 
entgegen zu wirken, aus einem Rahmenwerk Rahmholz, bäti) gebildet, 
in deffen vieredige Deffnungen oder Felder man Tafeln (Füllungen) 
einfeßt; wobei alfo die Faſern der Begtern auf zwei Seiten parallel mit 
jenen de8 Rahmholzes, und auf zwei Seiten rechtwinkelig gegen diefelben 
laufen. Das Rahmholz erhält nad) innen rings herum eine Ruth, in 
welche der fanft abgefhrägte Rand der Füllung einpaßt, jedoch ohne darin 
berleimt zu werden (vergl. &. 744). — Weſentlich diefelbe Anordnung 
fommt bei den getäfelten oder Parket-Fußböden vor, nur daß 
hier das Rahmholz und die Füllungen (Parket-Tafeln) zufammen 
eine ununterbrodene Ebene bilden müffen, meshalb Lektere an den Rän— 
bern nicht eine ſchräge Platte, fondern eine ganz in das Rahmholz ein» 
tretende Feder befommen. 

d) Zufammenfügungen unter einem Winfel, in einerlei 
Ebene (bei Rahmenwerk u. dgl.) 

Es find Hier drei Bälle zu unterfcheiden. Zwei lange und verhält: 
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nißmäßig female Holzſtücke können nämlid mit einander verbunden 
werden: 

aa) fo, daß fie in einen (meiftentheild rechten) Winkel zufammen- 
laufen, Ri welchen Feind bon beiden hinaus reiht EEck-Verbin— 
dungen). 

11) Aufblattung, Zufammenblatten (assemblage à demi- 
bois, ass. a mi-bois, rebating). Die einfahfte und am leichteſten 
audzuführende Art, welche aber aud am wenigſten Beftigkeit und ſchönes 
Anfehen gewährt, daher nur bei geringer Arbeit Antvendung findet. Vie 
beiden zu bereinigenden Stüde (3. B. Leiften eines Rahmens) werden an 
dem Ende auf die halbe Dide rechtwinkelig eingefchnitten und abgefekt, 
dann auf einander gelegt, berleimt und mit hölzernen Nägeln befeftigt. 
Defters wird das fo zugeridhtete berdünnte Ende (das Blatt, patte) 
bed einen Stüdes unter einem Winkel von 45° abgefchnitten, wodurch 
es die Geſtalt eined rechtwinkeligen Dreiede erhält; und dagegen tas 
andere Stüd nur in eben der dreiedigen Form audgeftemmt. Die beiden 
fehrägen Kanten paffen dann an einander, und bilben auf der einen Seite 
der Arbeit (nämlich der bordern) eine ſchräge Fuge, melde von der innern 
nad) der äußern Ede läuft (Zufammenblatten auf die Gehrung). 
Hierdurch erhält die Arbeit da8 Anfehen, ald ob die Holjfafern fih um 
die Ede ohne Unterbrehung berummendeten, und die Fuge wird biel 
weniger flörend, als wenn fie quer vor ben Wafern ded einen Beſtand⸗ 
theils herläuftz meshalb Verbindungen auf die Gehrung bei allen ſorg⸗ 
fältig gearbeiteten Gegenfländen unerläßlid find. 

12) Ede mit tumpfer Gehrung (mifred quoin). Beide Theile 
werden durd ihre ganze Dicke hindurch nad) der Gehrung abgefchnitten 
(d. h. fo, daß der Schnitt mit der einen langen Kante einen Winkel ven 
45° und mit ber andern einen Winkel von 135° bildet); dann mit ber 
Abſchrägung an einander gelegt, berleimt und allenfalls durch cin Paar 
hölzerne Nägel zufammengeheftet. 

Diefe Verbindung ift fehr leicht zu machen, aber nicht feſt, und baber 
swedmäßig nur in foldhen Fällen anwendbar, wo die verbundenen Stücke noch 
außerdem eine Befeftigung erhalten (3. B. Ihürverfleidungen, Golpleiften auf 
Bilderrahmen, Gefimfe an Schränken u. bgl.).. Zur richtigen und ſchnellen 
Ausführung derfelben gebraucht man verfchiedene Hülfswerkzeuge: das Gehr- 
maß (S. 707) ober zuweilen das Gehreifen (8. 732) um die Schrägung 
vorzuzeichnen; eine eigene Borrichtung um Leiften ohne Borzeihnung richtig 
nad) der Gehrung abzujägen (miüre saw-block)’); bie Gehrungsſtoßlade 
(S. 734) zum Abhobeln der Gehrungsflächen, wobei wohl auch ein befonderer 
Gehrungshobel (milre plane)*’) Anwenbung findet. 

13) Stumpf zufammengefdligte Ede (assemblage en 
enfourchement). Das eine Stüd wird bon der Hirnfeite aus gabel- 
artig und fo tief eingefägt und ausgeſtemmt, ald die Breite des andern 
Stüdes vorfchreibt; Lehtered aber von beiden Flächen aus abgefegt, fo 
daß nur dad mittlere Drittel der Dide (aber in voller Breite) als ein 
Zapfen ſtehen bleibt, welcher jenen Gabeleinfhnitt (den Schlitz, 


) Polgtechn. Centralbl. 1848, &. 296. 
**) Polytechn. Mittheilungen, Il. 134. — Holtzapffel, II. 481. 
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enfourchement) audfüllt. Leim und hölzerne Nägel dienen zur Befeſti⸗ 
gung. Oft gibt man dem Zapfen nit die volle Breite des Stückes, 
woran er ſich befindet, fondern läßt ihn auf der äußern Seite der Ede 
mit der Kante jenes Stüdes in gerader Linie fortlaufen, bringt dagegen 
auf der innern Seite einen rechtwinfeligen Abfat an, welcher fi an die 
innere Kante bed mit dem Schlitze verfehenen Stüdes anlehnt. Iſt dad 
zu verbindende Hol did, fo bringt man an dem einen Beftandtheile zwei 
Schlike, und an dem andern zwei entfprecdhende Zapfen an. 

14) Bufammenfdligen auf die Gehrung (assemblage à 
bois de fil). Um bei gefchligten Eden eine (wie bei Nr. 11 und 12) 
nad der Gehrung ſchräg laufende Buge zu erhalten, kann man auf vers 
ſchiedene Weife verfahren, je nachdem die Gehrung nur auf Einer Seite 
oder auf beiden Seiten beabfihtigt wird. Im eriten Valle wird nur 
Eine Seite des Schlikes unter 45° abgefchnitten, und ber dazu gehörige 
Abſatz des Zapfens in gleicher Weife ſchräg angelegt. Im zweiten Falle 
verrichtet man das Nämliche auch auf der andern Seite. — Iſt von den 
zwei zu einer Ede zu verbindenden Stüden das eine breiter als das an⸗ 
dere, fo läuft die Gehrungsfuge natürlid) bon dem innern Winkel nit 
nad dem äußern, fondern nad) einem Punkte auf der Außenfante des 
fhmalen Stüdes, welcher um den Unterfchied der Breite von dem äußern 
Winkel entfernt ift (assemblage à fausse-coupe). 

Nenn bei zufammengefchligten Eden eine Kehlung (ein fo genannter 
Hobel) auf dem Rande angebradt ifl, fo muß dieſe, um ohne Unter» 
bredung über die Ede herum fortzulaufen, jedenfall auf die Gehrung 
zufammengefügt fein, felbft wenn dieß mit dem glatten Theile der Arbeit 
(wie nad Nr. 13) nit der Fall ift (assemblage d’onglet). 

15) Berzapfung, gezapfte Ede (assemblage à mortaise, 
mortising). Geſchlitzte Eden haben nit die größte mögliche Beftigkeit, 
weil der Zapfen in dem Sclige nur an drei Seiten bon Hol; umgeben 
iſt. Beſſer in diefer Beziehung, aber audy mühfamer zu verfertigen, iſt 
die Verbindung dur Zufammenzapfen. In dem einen der zu ver⸗ 
bindenden Stüde wird quer durd, nahe am Ende, ein länglich vierediged 
Zapfenlod (mortaise, morlise, mortice) mittelft des Lochbeiteld aus= 
geftemmt; da8 andere Stüd wird durch Säge und Stechbeitel oder ver⸗ 
mittelft befonderer Abfeßfägen, Zapfenfägen ganz allein (vergl. ©. 
725) auf allen vier Seiten rechtwinkelig abgefeßt, fo daß der dadurd) 
gebildete, in bad erwähnte Loch paffende Zapfen a tenon) ein 
vierfeitige8 Prisma bdarftellt, deffen Breite und deffen Dicke geringer find, 
als Breite und Dide des Stüdes, woran er fi befindet. Die rings 
um ben Zapfen befindlide, gegen denfelben rechtwinkelige Fläche (das Ab⸗ 
gefehe, die Brüftung oder Schulter, arrasement, skoulder) lehnt 
fi an das Holz, meldes den Umfang ded Zapfenlochs begrenzt. Bon 
der gefchlißten Ede unterfheidet fi) die gezapfte, wie man fieht, weſentlich 
dadurd, daß der Schlitz eine am Hirnende offene Vertiefung, das Zapfen» 
loch hingegen eine auch an diefer Seite durch einen Theil des Holzes 
(&paulement) gefloffene Deffnung if. Die eben beſchriebene Form bed 
Zapfens, wobei derfelbe auf allen feinen vier Seiten eine Schulter bildet, 
erleidet mandherlei Abänderungen. So wird oft der Zapfen nur auf drei, 
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oder gar nur auf zwei (einander gegenüber flehenden) Seiten abgefeht. 
Manchmal maht man einen Theil des Zapfens Fürzer als dad Webrige, 
fo daß diefer Theil nicht ganz durch das zweite Holzſtück bindurdgebt, 
fondern nur auf eine gewiſſe Tiefe in eine an das Zapfenlod) anſtoßende 
nuthartige Aushöhlung eintritt Muthzapfen). Bei fehr didem Hole 
bringt man wohl zwei Zapfen und zwei Zapfenlödher neben einander an, 
um eine bielfültigere Berührung und daher feltered Zufammenhalten beider 
Beftandtheile zu erreihen. — Ueber die Anbringung der Gehrung und 
eined Hobels bei verzapften Eden gilt das, was hiervon unter Nr. 14 
geſagt iſt. 

bb) fo, daß von ben zwei verbundenen Stücken das eine zu beiden 
Seiten über das Hirn-Ende des andern binausragt, alfo die Berbindnng 
die Form eines T bat (mie 5. B. bei einer Neißfchiene, bei einem Rah⸗ 
men, der durch Sproſſen in Selber getheilt iſt, zc.) 

16) Verbindung mit Schwalbenſchwanz (queue d’aronde, 
queue d’hironde, queue d’ironde, dovelail). Das Ende des einm 
Berbandftüdes wird ſchwalbenſchwanzförmig zugerichtet, und in eine gleid- 
geftaltete, auf der Blähe de andern Stüdes befinblide und am Rande 
deffelben fich öffnende, Vertiefung eingeleimt. Sollen auf beiden Seiten 
bie zwei Beftandtheile (gleihe Dicke derfelben voraudgefeßt) mit einander 
eben fein, fo erhält der Schwalbenfhmwanz nur die halbe Dice des Stüdes, 
an welchem er fich befindet. 


17) Eingefhobene Grathleifte, Verbindung auf den 
Grath. — Bei Grathverbindungen überhaupt (deren aud noch meiter- 
hin gedacht ift, f. Nr. 28) wird da8 eine der beiden Holzſtücke mit einer 
Burde oder Vertiefung bverfehen, deren zwei Seitenwände dergeftalt ſchräg 
gegen bie Oberfläche find, daß fie nad) innen zu bivergiren. Das antere 
Stück mwird ber Furche entfpredhend gebildet, und in diefelbe (ihrer Länge 
nad) eingefhoben. Das Ganze hat große Aehnlichkeit mit der Berbin- 
dung durch einen Schwalbenſchwanz, und unterfheidet fih von demſelben 
eigentlich nur dadurd, daß Lebterer immer Fury, ber Grath aber oft ven 
bedeutender Zänge iſt (mobei unter Zänge jene Richtung gemeint iſt, welche 
durd) eine mit beiden ſchrägen Flächen parallele Linie angegeben wird). 
Zur Ausarbeitung des Grathes dienen befondere Werkzeuge, nämlich die 
Grathfäge (S. 723), der Grundhobel und der Grathhobel. 
Mit der Grathſäge werden, um die Vertiefung (den eingefhnittenen 
Grath) zu bilden, zwei Linien für die Ränder berfelben eingefchnitten, 
worauf man da8 zwiſchen diefen befindlihe Holz mit Stemmeifen cber 
Stechbeiteln herausfticht, und das Innere der Vertiefung mittelft des 
Grundhobels (guimbarde, router plane, old woman's tooth) ebnet, 
gründet. Letzterer enthält ein faft rechtwinkelig gebogenes Eifen, von 
der Geftalt eined L, wo an dem Ende des horizontalen Theile die 
Schneide fi befindet‘). Die ſchrägen Flächen an dem Holsflüde, welches 
in die Bertiefung eingefehoben wird (den angeftoßenen Grath), bring 
man mitteljt de8 Grathhobels (dovetasl plane) hervor, toelder rint 


) Technolog. Encyflopädie, VIE. 509. 
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dreifeitige ſpitzwinkelige Furche ausarbeitet, und daher zuerft auf der einen, 
dann auf der andern Seite des Grathes angewendet werden muß. Die 
Sohle des Grathhobels ift der Breite nad) abgedacht, wie die Schrägung 
der Bläche, welche damit gebildet werden fol, es erfordert; er hat einen 
Baden oder Anſchlag, mitteljt deffen er richtig längs der Kante des Holzes 
bingeführt wird. DOefters verfieht man ihn auch mit einem Vorſchneid⸗ 
meffer, welches die Linie einſchneidet, biß zu welcher das Holz; weggehobelt 
werden muß. Wenn Fein foldyes Meffer vorhanden ift, fo mird mittelft 
des Schnitzers aus freier Hand borgefhnitten, damit Fein Einreißen in 
da8 dem Grathe benachbarte Holz durd die rafhe Wirkung dee Hobel⸗ 
eifend Statt finden fann. — Es ergibt fi) beinahe von felbft, daß bon 
den zwei durd einen Grath zufammengefehten Holsftüden jenes, beffen 
Hirn= Ende in der Berbindungäftelle liegt, den angeftoßenen Grath erhält, 
und dad andere den eingefchnittenen. 

18) Bergapfung, PBerbindung durd einen flumpfen 
Zapfen — Stimmt mit Nr. 15 überein, bis auf den Umjtand, daß 
der Beſtandtheil, in welchem fid) das Zapfenloch befindet, zu beiden Seiten 
quer tiber das Hirnende des Zapfens ſich verlängert. Der Zapfen mird, 
wenn das Hol; dünn if, nur auf zwei einander gegenüber ftehenden 
Flächen abgeſetzt; bei ſtarkem Holze auf allen vier Seiten. — Läuft auf 
den Seiten der einfpringenden Winkel, twelde die verbundenen Holzftüde 
mit einander bilden, eine Kehlung herum, fo muß diefe jederzeit auf die 
Gehrung zufammengepaßt werden, wie bei Nr. 14 angegeben ift. 

19) Zapfen mit Keil (tenon passant). Der (auf allen bier 
Seiten abgefeßte) Zapfen geht ganz durd das Zapfenloch hindurd, ragt 
jenfeits defjelben noch herbor, und wird bier mittelft eine quer durch ihn 
eingetriebenen Keiles (clef) befeftigt, dagegen in dem Rode nicht berleimt. 
Bei Diafchinengeftellen, wo die verbundenen Theile oft wieder von eins 
ander getrennt werden müffen, iſt diefe Verbindung allgemein üblid). 

cc) fo, daß die beiden Holgftüde ſich gegenfeitig burchfeßen, alfo ein 
Kreuz bilden Kreuzverbindungen); ein Ball, der bei Sproffen an 
Fenſterrahmen u. dgl. vorkommt. 

20) Ordindres Sproſſenkreuz. Jede der beiden Sproffen 
wird bis auf die halbe Dide und fo breit eingefchnitten, daß ber un= 
durchſchnittene Theil der andern Sproffe genau darin Pla findet. Diefer 
Ball ift mit Nr. 11 nahe verwandt. 

21) Kreuz einer gekehlten Sproffe Wenn die fi durch⸗ 
freuzenden Sproffen mit einer Kehlung verfehen find, die wie immer in 
den Winkeln auf die Gehrung zufammenftoßen muß; fo erhält die eine 
Sproffe ein quer durchgehendes Zapfenlodh, und die andere Sproffe bes 
ſteht aus zwei mit Zapfen verfehenen Theilen, welche von den entgegen- 
gefehten Seiten in das Loch eingefchoben werden, fo daß die Hirnenden 
der Zapfen mitten im Innern des Loches an einander ftoßen. 

e) Zufammenfügungen unter einem Winkel in ber 
[ — Ebenen (melde meiſtentheils rechtwinkelig gegen einander 

nd). 
aa) Eck-Verbindungen, bei Schiebladen und allen Faftenför- 
migen Behältniffen überhaupt. — Die Zufammenfügung gefchieht hier 
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durch Zinken, Zuſammenzinken (assemblage à queues d'aronde, 
dovetailing) *). Man verſteht unter einer Zinke (queue d’aronde, 
dovetail) eine ſchwalbenſchwanzförmige Herborragung, melde an dem 
Hirnende eined Bretes ausgearbeitet wird, und in eine gleichgeftaltete Ber- 
tiefung an dem Ende bed mit jenem winkelrecht zu vereinigendben Bretes 
eingepaßt wird. Je mehr Fleiß auf die Arbeit verwendet wird, deſto 
mehr Zinfen bringt man auf einer beflimmten Länge der Hirnfante an. 

22) Ordinäre Zinfen (queues d’aronde percées, common 
dovetails, ordinary dovetails). Bei Pack-Kiſten, Schiebladen und an⸗ 
derer geringer Arbeit. — Die an dem einen Beltandtheile befindlichen 
Zinken gehen durch die Dide des andern ganz hindurch; man fieht alfo 
zu beiden Seiten der äußern Ed= Kante Theile von Hirnholz. 

23) Zinten mit Gehrungskante. Den vorigen völlig gleid, 
bis auf den einzigen Beinen Unterſchied, daß auf den ſchmalen Endfläcden 
ber Ede (4. B. bei einer Scieblade auf dem obern Rande) die zur Ede 
vereinigten Beflandtheile auf die Gehrung zufammengefänitten find, indem 
die Buge fhräg bon dem innern Winkel nah dem äußern läuft, während 
fie bei Rt. 22 in der Berlängerung ber innern Kante des einen Theils 
quer über die Dide des andern Theils fortgeht. Die Gehrungsfante hat 
den Borzug bed ſchönern Ausſehens für fid. 

24) Gededte Zinken (ldap dovetails). Die Zinfen nehmen in 
dem einen Beflandtheile nur die inneren zwei Drittel oder drei Viertel 
ber Dide ein, und es ift demnach gerade fo, ald ob man die eine Außen⸗ 
fläche einer durch ordinäre Zinken verbundenen Ede mit einem aufgeleg- 
ten Holzblatte zugebedt hätte, um die Hirnfeite bed zweiten Beftandtheils 
zu verbergen. Bei Schieblaben mird ber vordere Theil mit den beiten 
Seitentheilen auf diefe Weife verbunden, weil man vorn nichts von den 
Zinken fehen darf. 

an Zinken auf die Gehrung (queues perdues, queues re- 
couverles, mifre dovetails). Die Zinken werden in beiden Beftant: 
theilen nur auf %s oder %, der Dide, von innen heraus, audgearbeitet; 
der Reſt der Holgdide bildet mithin auf beiden Außeren Flächen eine 
Bedeckung bon der unter Nr. 24 erwähnten Art; und da diefe auf die 
Gehrung zufammengefügt ift, fo fällt die Buge in die äußere Winkelkante 
der Ede, wonach weder inwendig noch auswendig eine Spur ton den 
Zinken zu fehen if. Diefe Art des Zuſammenzinkens ift in der Ausar⸗ 
beitung am mühfamften, im Anfehen aber die fchönfte, und fommt des⸗ 
balb nur bei feinen Gegenftänden vor. 

Bei Berfertigung der gemeinen oder unbebedten Sinken (Nr. 22,23) wer: 
ben die erforderlichen fchrägen Einfchnitte mittelft ber Säge (am beften eines 
kleinen Fuchsſchwanzes, dovelail saw, &. 722) gemadt, bann die dazwiſchen 
befindlichen Holztheile thunlihft mit einer Schweifjäge (S. 720) berausge 
fehnitten, endlich die fo gebildeten Vertiefungen durch Ausſtemmen vollenket. 
Für gebedte Zinken (Nr. 24) ift auf dem einen Beitandtheile, und für Gehb⸗ 
rungszinten (Nr. 25) auf beiden Beftandtheilen, die Säge unanmwendbar, weil 
bie Bertiefungen nit ganz durch die Holzdide durchgehen: in dieſen 
Füllen bleibt man alfo auf Anwendung bes Stechbeiteld oder Stemmeifens 


*) Holtizapffel II. 717. 
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befchränft. — Zur Ausarbeitung ordinärer Zinken an Packkiſten Hat man eine 
Mafchine erfunden’). Die fchrägen, paarweife neben einander flehenden Sei» 
teneinfchnitte werben durch Kreisfägen gemacht; dann wird die Grundlinie der 
Zinkenausſchnitte ebenfalls mittelft Kreisfägen (bie aber entfprechend Klein find) 
durchgefchnitten, fo daß der Holzkörper, welcher an ber Stelle eines jeden zu 
erzeugenden Ausfchnittes fih befand, ale Ganzes herausfällt. — 

Als Edverbindung bei Fleinen und leichten Käfthen gebraudt man 
nicht felten, ftatt der Zinken, 

26) die folgende Zufammenfügungsart (müre and key): Die zu 
verbindenden Wände werben zuerft auf ftumpfe Gehrung zufammengeleimt 
(Nr. 12); danı macht man in beliebigen Abfländen auf der äußern Ed- 
Tante querüber mehrere Sägenfchnitte, medhfelmeife in aufwärts und ab= 
wärts geneigter Richtung, und leimt in Diefe Pleine Stückchen von Fur⸗ 
nür ein, deren hervorragende Theile zulegt weggeputzt werden. 

bb) Verbindungen über Hirn (bei Abtheilung eines von 
Wänden eingefhloffenen Raumes durch Scheidemwände). 


27) Berbindung mit Zapfen; mefentlih gleih mit Nr. 18. — 
Es fei z. B. zwifchen zwei ſenkrechten Bretern ein horizontale Bret zu 
befeftigen. Die Enden bes Lebtern werden fo audgefhnitten, daß ein 
jedes zwei oder mehrere vierfantige Zapfen bildet, deren Länge mit ber 
Dide der aufrecht ftehenden Wände übereinftimmt, und twelde in pafjende 
Löcher derjelben eingefhoben werben. 


28) Grath-Berbindung. Die am meiften angeivendete Art, 
feftes Fachwerk zwiſchen zwei parallele Wände einzufegen. In Lebteren 
wird der eingefchnittene Grath angebradt, und an den Hirnenden ber 
Fächer der angeftoßene Grath audgearbeitet, wozu man fi der unter 
Fr. 17 angeführten Werkzeuge bedient. Der Grath pflegt nicht ganz 
durch die Breite der Wände hindurch zu gehen, fo daß man an der bor= 
dern (dev Anfiht audgefehten) Seite nichts davon bemerft. — 

Eingefchobene Leiften an Seichenbretern u. dgl., S. 652, werben ebenfalls 
mittelft eines Grathes befefligt, wobei die einzige Verſchiedenheit eintritt, daß 
der Grath an den Leiften nit in Querbolz, fondern in Längenholz ausge⸗ 
arbeitet ift. 

29) Berbinduug mittelfl einer Ruth. — ie unterfheidet 
fih von der vorigen nur dadurch, daß die Burde des einen Beftandtheile, 
in welche der andere (mit feiner ganzen Dide, wenn diefe gering ift, fonft 
mittelft einer daran gehobelten Weder) eingreift, nicht divergirende fondern 
parallele Seitenwände bat. Hierbei kommen oft Nuthen in Querholz 
(rechtwinkelig gegen die Holsfafern) vor, welche man nicht geradezu mit 
dem Nuthhobel (S. 793) verfertigen kann: theils meil das Hobeleifen 
die Bafern zu beiden Seiten der Ruth außfprengen, folglih rauhe Ränder 
erzeugen würde; theild weil nicht felten die Nuth fo weit von der Kante 
der Holzfläche entfernt ift, daß der Baden des Hobels fie nicht erreichen 
Faun. Aus dem erftern Grunde muß man entweder die Breite der Nuth 
durd zwei mit den Schnitzer (S. 727) eingeſchnittene Linien vorzeichnen, 
ober am Hobel ſelbſt zu diefem Zmede zwei fpigige Borfchneidmeffer an⸗ 


*) Brevets, LVIII. 99. 
Karmarfch Technologie I. 51 
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bringen’); aus dem zweiten Grunde ift man genöthigt, entiweber temporär 
auf der Holsflähe eine Leifte zu befeftigen, länge melder der Hobel in 
der gehörigen Richtung geführt werden kann, oder ganz auf die Anwen⸗ 
dung ded Nuthhobels zu verzichten. Im letztern Falle wird die Nuth 
jroifhen den eingefihnittenen Zinien mit ſchmalen Stedbeiteln ausgeſtochen, 
dann mit dem Grundhobel (S. 798) geglättet; ober mit der Quadrir⸗ 
fäge (S. 724) verfertigt. — Als eine Abänderung diefer Verbindungs⸗ 
art ift anzuführen, daß man zuweilen die Nuth dreiedig macht, und tem 
entfprechend die Kante ded einzufeßenden Bretchens bon beiden Seiten ber 
(nad der Form <T) abfchrägt. 

30) Berbindung durh ftumpfed Zufammenleimen. — 
Bei der Abtheilung von Eleinen Käfthen, Sciebladen u. dgl. in Bäde 
ift e8 auch fehr gewöhnlich, die Zwifhenmwände bloß flumpf mit Zeim ein- 
zufeßen, indem die Kanten derfelben die benadhbarten Wände und ven 
Boden flah berühren, ohne in fie eingefenkt zu fein. Daß dieſe Berbin- 
dung wenig Beftigkeit gewährt, liegt am Tage. 

cc) Kreugperbindungen. 

31) Sceidewände von Fachwerk, welche ſich durchkreuzen, werten in 
der Regel ſo zufammengefeht, daß bie eine Wand ganz turdläuft, unt 
die andere aud zwei Theilen von den gegenüber flehenden Seiten nad 
einer ber vorigen Methoden (Nr. 28, 29, 30) angefügt wird. Dan 
fann aber aud da8 Berfahren anwenden, weldes für Sproſſenkrenze 
unter Pr. 20 befchrieben ift. 


B. Holzverbindungen bei Zimmerarbeiten‘”). 


a) Verbindungen, wo Hirnholz an Hirnholz fiegt (Berlängerungen, 
Holzverlängerungen, assemblages en bout, ass. de rallonge). Die Be: 
bindungsftelle heißt der Stoß oder Anftoß: 

1) Das Zuſammenſchneiden oder ſtumpfe Aneinanderftoßen der Him: 
enden zweier Hölzer. (Der Name kommt daher, weil man nad dem Zufam- 
menlegen der Hölzer die Zuge, um fie genau fdhließendb zu machen, mit be 
Säge burchfchneidet, worauf die Stüde wieder fharf an einander geſtoßen 
werden.) 

2) Die Berblattung (scarf), wozu daß gerade einfache (mi-bois) un: 
doppelte Blatt, Beide mit oder ohne Berfagung, — das fchräge ober fran- 
zöfiihe Blatt einfach (sifflet, Nüte) und doppelt (trait de Jupiter), — und das 
eingefeßte Blatt gehören. 

3) Die Verbindung durch einen einfachen oder doppelten Shwalben:- 
ſchwanz (queue d’aronde). 

4) Die Verhakung und Verzahnung (ass. en cr&maillere). 

5) Die Einfheerung (enfourchement). 

6) Die Berzapfung. 

b) Verbindungen, mo Hirnholz an Langholz (Aderholz) liegts; winkelreche 
(assemblage carre) und fehräge Verbindung (ass. en about): 

7) Berzapfung (assemblage à tenon), in manderlei Abänderungen 
nämlich der einfache Zapfen, der boppelte Zapfen (double tenon), ber geädlelit 


*) Holtzapffel 11. 486. 
») Wolfram, Handbuch für Baumeifter, I. Iheil, 1. Avıy. (Rudolſtadt 
1824) ©. 20. 
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Zapfen (tenon & renfort), der Zapfen mit Berfagung (tenon A embrevement), 
der verborgene Keilzapfen, der Zapfen mit dein Schwalbenſchwanze. 

8 Shwalbenfhwanz, und zwar einfah (Weißfhmwanz) oder dop⸗ 
pelt (eigentlicher Schwalbenſchwanz). 

9) Das Einfheeren oder Berfcheeren. 

ec) Verbindungen, wo Aderholz an Aderholz liegt. 

aa) Rechtwinkelige und fchiefe Durchkreuzungen: 

10) Das Ueberſchneiden, Ueberſcheiten (entaille, nosching). 

11) Das Auffänmen, Veberfämmen (cogging). 

12) Das Aufbollen, Leberdollen, Berbindung der ungefhwächt 
über einander gelegten Hölzer mittelft hölzerner Nägel (Dollen). 

13) Das Aufflauen. . 

bb) Sleihlaufender Berband (wenn Balken, Pfähle, Bohlen oder 
Breter parallel an einander gelegt und verbunden werden, um entweber in Gr: 
— dicken Holzes eine Verſtärkung zu bewirken, oder Wände u. dgl. 
zu bilden): 

14) Das Dollen, Dübeln, Döbeln (Berbindung durch befondere 
eingelegte hölzerne Zapfen), und 

15) Die Verzahnung werben bei Balken angemwentet; dagegen bie 
folgenden Arten bei Pfählen, Bohlen und Bretern: 

16) Das Spunden (ganzer und halber Spund) ; 

17) Das Federn. 


C. Holzverbindungen bei Böttcherarbeiten. 


Es kommt bier die Zuſammenſetzung der Böben, und bie Befeftigung der⸗ 
filben in den Gefäßen zur Betrachtung. 

a) Zufammenfegung ber Böben. 

Da die Böden nur bei kleinen Fäßchen, Eimern u. dgl. aus einem ein» 
zigen Stüde gemacht fein können, fo muß in ben meiften Fällen ein Boden 
aus mehreren (3, 5, 7, 9) Iheilen zufammengefegt werben. Die fehr gerade 
abgehrbelten Kanten (Fugen) biefer Theile berühren einander genau, unb wers 
den dadurch feſt vereinigt, daß man in biefelben paarweife gegenüberftehenbe 
Löcher bohrt, und in Letztere hölzerne Nägel (Dübel) eintreibt, weldhe dann mit 
der Hälfte ihrer Länge in dem einen, mit der zweiten Hälfte in dem andern 
Theile fieden. 

b) Einfügung der Böden, 


Meiftentheils ift der Umkreis des Bodens von beiden Flächen ber (doch 


von innen mehr als von außen) abgejchrägt, und der dadurch verbünnte Rand 
fommt in eine nuthartige Furche auf der innern Fläche der Dauben oder Stäbe 
zu liegen. Bei Zäffern wird jene Zurde die Kimme, Keime (chimb), bei 
Gimern und ähnlichen kleineren Gefäßen die Gargel oder Kröfe genannt. 

Die Abfhrägung des Bodens wirb durch einen eigenen Hobel, den B os 
denbramſchnitt) hervorgebracht, bei Pleiner und geringer Arbeit oft auch 
nur durch Beichneiden mit dem Schnittmefler (S. 727). — Zur Berfertigung 
der Kimme an Fäffern dient ber Kimmhobel, Keimbobel (jabloire) **), 
welcher mit dem Nuthhobel der Tiſchler (S. 793) virle Aehnlichkeit hat, aber 
Doch, wegen ber Berfchiebenheit der Arbeit, in mehreren Punkten von demfelben 
abweicht. Ter wefentlichfte Unterfchied befteht darin, daß der Kimmhobel — da 
er auf einer hohlen Fläche und quer gegen bie Holsfafern arbeitet — eine bo: 
genförmige Sohle bat, und nebſt dem eigentlichen Hobeleifen (Raumeifen) 





*) Xechnolog. Encyklopädie, VIII 596, 619. 
**) Technolog. Encyklopädie, VIII, 585. 
51° 
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noch zwei Borfhneideifen enthält, welche Letzteren zwei paraflele Linien 
(in folder Entfernung von einander, wie die Breite der Kimme es vorfchreibt) 
einfchneiden (vergl. S. 801). Die Gargel an Pleinen Gefäßen, und felbft aud 
die Kimme an manden, weniger forgfältig gearbeiteten Fäſſern, wird mit einem 
von Kimmhobel verfchiedenen Werkzeuge gebildet, nämlıh mit der Kröſe 
(jabloire, croze)’), melde einem in großem Maßftabe ausgeführten einfachen 
Streihmaße (S. 703) ähnlich ift, aber flatt der Reißfpige bes Lebtern ein füge: 
artig gezahntes, dides Eifen (KRröfeeifen, Kamm, croze iron) entbätlt. 
Vebrigens nennt man das Werkzeug, wenn es klein ift: Fauſtkröſe, Bo: 
denfämmchen, Sargelfamm; wenn es groß if: Shwanzfröfe. 
Manchmal liegt der Rand des Bodens an Zäffern nicht in einer Nurb, 
fondern in einem einfachen fchrägen Zalze (Fal zböden). Er ift dann nur 
von außen her, und zwar viel ftärfer als im obigen Kalle, abgefchrägt. Zur 
Berfertigung des Falzes in bem Kaffe dient ein eigener Zalzhobel"*). 


) Technolog. Encyflopäbie, VII. 615. 
») Technolog. Encyklopãdie, VIII. 600. 





Fünftes Kapitel. 


Arbeiten zur Bollendung und Verſchönerung der 
Holzwaaren. 


I. Das Abziehen (racler, scraping). 


Weine Tiſchlerarbeiten haben, nachdem fie vom Hobel aus fertig find, 
nod zweierlei Bearbeitung zu erleiden, wodurd man dem Holze eine 
größere Glätte gibt, ald der Hobel (befondere auf aberigen und verwach— 
fenen Holzarten) hervorbringen fann: diefe find das Abziehen und das 
darauf folgende Schleifen. 

Das Abziehen wird mit der Ziehflinge verrichtet, und befteht in 
einem Abſchaben, wodurch die Fleinen Unebenheiten der Fläche in Geftalt 
höchſt zarter, ftaubartiger Späne mweggenommen werden. Die Ziehklinge 
(racloir, seraper) ift ein federhartes Stahlbleh, ungefähr "/, bie "/, 
Linie did, und gewöhnlich 6 Zoll lang bei 2 Zoll Breite Meift find 
alle ihre Seiten geradlinig, Bfter8 aber auch die beiden ſchmalen bogen— 
fürmig, nämlid) die eine fonver, die andere konkabv, wodurch man in den 
Stand geſetzt wird, das Werkzeug auf hohlen und aud mit befferm Er— 
folge auf Fonver gerundeten Oberfläden zu gebrauden. Die Kanten der 
Klinge werben auf dem Schleiffteine fo gefchliffen, daß ihre Ränder fharf 
rechtwinkelig gegen die breiten Flächen ftehen; und dann ftreicht man fie 
mit einem glatten, glaaharten Ziehflingenftahle, wodurd fie einen 
gegen die breite Fläche aufftehenden feinen Grath erhalten. Diefer Letztere 
ift e8 eigentlich allein, mwelder auf das Holz wirkt, und er muß daher 
oft durch mieberholtes Streihen erneuert werden. Der Ziehllingenftahl 
hat eine Länge von etwa 4 Zoll, im Querſchnitte eine ovale Geftalt, und 
läuft verjüngt in eine ſtumpfe Spike aus; er wird in ein hölzernes Heft 
gefaßt. Sehr gewöhnlich bedient man ſich ftatt deffelben einer abgenuß- 
ten Weile, von mwelder man den Hieb abgefchliffen hat. Die Ziehklinge 
wird frei in der Hand (wenn man fie an der langen Kante auf großen 
Flächen gebraudt, mit beiden Händen) geführt, indem man fie geneigt 
auffeßt und mit gehörigem Drude gegen fi zieht. Die Richtung der 
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Bewegung geht nad jener Seite, auf welcher die Fläche der Klinge mit 
der Holzfläche den fpiken Winkel bildet, und zugleich nad dem Laufe der 
Holzfaſern; jedoh muß die Kante ded Werkzeugs nicht rechtwinkelig fon- 
dern etwas fchräg die Bafern durchkreuzen. Diefe Stellung ift befonders 
wichtig dort, wo Zeimfugen ſich befinden, damit diefe nit von der gan⸗ 
zen Klinge im nämlichen Augenblide berührt werden, weil ohne diefe Vor⸗ 
fiht die Fugen fi) auffhinden, und die zufammengeleimten Ränder rauh 
werden, Gegen Ende ber Arbeit vermindert man den Drud der Zieh 
klinge, um eine defto feinere Glättung zu beivirfen. Bei fehr berwachſe⸗ 
nem Holze (deffen Safern unregelmäßig durch einander laufen) ift «6 
nöthig, das Abziehen zu verſchiedenen Malen in entgegengefegten Richtun- 
gen borzunchmen. 

Die englifhen Tifchler gebrauden die Ziehllinge nicht frei in der 

Hand, fondern führen fie an einem hölzernen Griffe, in deffen Spalt fie 
eingeflemmt wird”). Dieſe Einrihtung ift mwenigftens in Hinſicht auf 
Bequemlichkeit eine Berbefferung zu nennen, da die nit in Holz gefaß- 
ten Ziehklingen durd ihre bei raſchem Arbeiten eintretende ftarfe Erwär⸗ 
mung, und buch ihre foharfen Kanten, öfters der Hand beſchwerlich 
allen. 
Der Schabhobel (S. 742) kann in manden Fällen ftatt der 3iehklinge 
angewendet werden, wenn man beffen &ifen fo ftellt, daß es nur febr feine 
Späne nimmt. — Bei der Bearbeitung des Holzes auf der Drehbank ift der 
Gebrauch eines Glasſcherbens (S. 767) dem Abziehen mit der Zieblinge nahe 
zu vergleihen. — Der 3iehklinge bedient man fih auch, um alte Polinur, 
alten Farbeanſtrich, Schmutz ıc. von Holzgegenftänden abzufchaben. 


1. Das Schleifen (polir). 


Um die abgezogenen Holzfläden noch meiter zu verfeinern, bedient 
man ſich verſchiedener Schleifmittel: 

1) Bimsſtein (S. 429) wird am allgemeinften angewendet, und 
namentlid bei größeren ebenen Flächen; meiftentheild in ganzen Stüden, 
Öfterd aber ald Pulver. Um mit ganzem Bimsftein zu fchleifen, fägı 
man (mit einer alten abgenußten Säge) ein großes Stück Bimsſtein 
mitten durch, und reibt die (eingeölten) Schnittflähen an einander at, 
daß fie eben und glatt werden. Ein foldes flaches Stück wird auf dem 
Holze, mit angemeffenem Drude, quer über die Bafern (zulekt auch nad 
der Länge) bin und ber, zuweilen im Kreife herum, geführt. Dabei wirt 
da8 Holz mit Zeindl benegt oder mit Talg (bon manden Tifchlern mit 
Schweinfhmalz) beftrihen. Zeindl wird in der Regel angewendet; Talg 
faft nur dann, wenn man da8 bom Del beförderte Nachdunkeln des 
Holzes (S. 633) möglihft verhindern will, 5.8. bei Mahagoni. Manche 
gebrauden eine Mifhung von Zeindlfirniß und mehr oder weniger Ter— 
pentindl. Mit Waffer fchleift man ebenfalls, aber bloß bei fehr meißen 
Holzarten, deren belle Farbe man ganz unverändert zu erhalten wünſcht. — 
Der Bimsſtein enthält nicht felten harte und grobe Theile, welche Rigen 





) Berkjeugfammlung, ©. 223. — Karmarſch, Mechanik, &. 87. 
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in dad Holz maden, meöhalb man benfelben aufmerffam verſuchen, und 
nur bie beften Stüde anwenden muß. Der Fünftlihe Bimaftein (S.430) 
wird in diefer Beziehung fehr geſchätzt. 

Das Schleifen mit Waffer ift ein Nothmittel, zu deffen Anwentung man 
nur aus dem angegebenen Grunde, und daher in wenigen Fällen fchreitet ; 
denn die babei Statt findende Durchnäſſung des Holzes führt öfters Gefahr 
bes Werfens herbei, und bie gefchliffene Fläche verliert außerdem beim nad: 
berigen Trocknen mehr ober weniger ihre größte Glätte, weil (namentlidy wenn 
bas Holz nicht von fehr feiner, dichter, gleichartiger Textur ift) verfchiedene 
Theile derfelben in verfchiedenem Maße fi) zurüdziehen. — Leinölfirniß ift 
(obwohl er die Farbe des Holzes mehr verdunkelt) im Allgemeinen viel zweck⸗ 
mäßiger zum Schleifen als gemöhnliches Leinöl, da er — wenn die gefchliffene 
Arbeit ein Paar Tage bingeftellt wird -- zu einer feiten Subſtanz eintrodnet 5 
wogegen das Del flüffig bleibt, dann fpäter durch die Politur berausdringt 
und die bekannten matten Zleden verurfaht. Zwar ift diefem Nachtheile da- 
burch zu begegnen, daß man die gefchliffenen Gegenftände erwärmt, mobei 
Del berausfchwigt, welches man forgfältig abwiſcht; allein die Erwärmung 
kann nicht auf ale Arbeitsftüde ohne Nachtheil angewendet werden. Den 
zum Schleifen dienlichen Firniß bereitet man auf eine von folgenden Arten: 
a) durch 1. bis 2ſtündiges Kochen von 16 Theilen recht alten Leindls mit 
1 Th. feinzerriebener Bleiglätte, Klären durch ruhiges Stehen während einiger 
Zage, Abgießen, Bermifhung mit dem balben Volumen Xerpentinöl; b) Ber: 
fegung von 1 Pfund Leindl mit einigen EblöffelvoU Trodenöl (Sicca- 
tiv), — deſſen weiter unten bei Gelegenheit ber Oelfarbenanſtriche gedacht 
wird — und Zumifhung von fo viel Terpentinöl, dab bie nöthige Dünnflüf- 
figkeit erlangt wird Das Siccativ erzeugt eine dunkle Färbung des Firnifles 
und folglich des gefchliffenen Holzes. — Wil man beim Schleifen dem Holte 
eine röthliche Farbe ertheilen, jo fürbt man das zur Verbünnung bed Xeinol- 
firniffes angemwendete Terpentinöl vorläufig durch Alfannamwurzel. — Der Bims- 
ftein, zum Scleifen mit Zirniß gebraucht, überzieht fih nad und nad mit 
einer erhärtenden Krufte eingetrodneten Firniffes, und greift dann das Holz 
nicht mehr an: um Dem fo viel möglich vorzubeugen, ift zu rathen, daß man 
nad) jedesmaligen Gebraudhe ben Bimsflein furgfältig reinige und in einer 
dicht verfchloffenen blechernen Büchfe vor Luft geſchützt aufbemwahre. 


Das Schleifen mit zerftoßenem (und fein durchgefiebtem) Bimäftein 
wird auf die Weife verrichtet, daß man diefed Pulver auf einen leinenen 
Lappen ftreut, einige Tropfen LZeindl oder Baumdl hinzu gibt, und da= 
mit da8 Holz in allen Richtungen Überreibt. Man pflegt in diefem alle 
das Schleifen mit Sand= oder Glaspapier (f. unten) anzufangen, und 
mit Bimsſtein nur zu bollenden. Namentlich ift diefed Verfahren bei den 
frangöfifhen Tiſchlern üblih, melde aud wohl flatt reinen Oels eine 
durch Erhitzen bereitete Zufammenfegung aus gleihen Gewichtmengen 
Zeindl und venetianiſchem Terpentin anwenden, und dieſe Miſchung beim 
Schleifen von Mahagoni= oder Kirſchbaumholz durch etwas Alkannawurzel 
roth färben. Geſims- oder Leiſtenwerk ſchleift man mit Bimöſteinpulber, 
indem man Letzteres auf ein mit Oel benetztes Stück Pappelholz ſtreut, 
welches eben ſo (nur entgegengeſetzt) ausgekehlt iſt, wie die Arbeit ſelbſt. 

In jedem Falle muß, wenn das Schleifen mit Del oder überhaupt 
mit Bett verrichtet worden iſt, dieſes nebſt dem Schleifſchmutze ſogleich 
nachher ſorgfältig wieder weggeſchafft werden. Zu dieſem Behufe reibt 
man die Arbeit zuerſt mit feinen Sägeſpänen, und dann mit Kreidepulper, 
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Tripel oder Ziegelmehl (welches duch Aneinanderreiben zweier Ziegel er⸗ 
halten wird). Lebtere drei Subflangen werben in ein Leinwandſäckchen 
eingefüllt, welches man an der Holzarbeit ausflopft, damit nur die fein- 
ften Theilchen durdgehen; dann reibt man das Pulber mit einem Stüde 
Bil, einem wollenen Zappen oder weichem Löſchpapier aus einander (At- 
tripeln). Zuletzt wird das Holy mit feiner Leinwand gereinigt. Je 
fleißiger man bei dem Entfetten verfährt, deſto befjer ift dieß hinfichtlich 
des nachher folgenden Polirens, und ein forgfältiger Arbeiter ſcheut ten 
dadurch verurſachten Zeitaufwand nidht. 

2) Fiſchhaut (peau de chien de mer, peau de chien, fisk skin), bıe 
getrodnete Haut mehrerer Haififh- Arten, taugt durch die feinen und fcharfen 
Erhöhungen, womit ihre ganze Oberfläche dicht befest ift, zum Schleifen des 
Holzes (peau-de-chienner), wurde auch ehemals häufig dazu angemwenber: 
allein gegenwärtig gebraucht man fie faſt gar nicht mehr, ſowohl des hoben 
Preifes wegen, als weil ihr Korn von fehr ungleicher Feinheit ifl, und fie 
feinen Vorzug vor Bimsftein und Sandpapier hat. Der Kopf ift der gröbike 
Theil, der Schwanz und die Flofien find am feinften. 

3) Schachtelhalm (prele, queue de cheval, horse tail, duich 
rush,. Die hohlen, gegliederten, der Länge nah gefurdten, rauben 
Stengel biefer Pflanze find reih an Kiefelerde (7 bie 12 Prozent im 
getrodneten Zuftande), und eignen ſich dadurd als ein gutes Schleif⸗ 
mittel. Unter den verfhiedenen Arten fol Equisetum palustre, nad 
Anderen E. hyemale, am beften fein. Man wendet die Stengel (nad: 
dem bie Gelenke herausgeſchnitten find) im trodenen Zuftande an, mel 
fie naß fehr wenig angreifen; doch dürfen fie nicht zu troden fein, weil 
fie fonft gar leicht zetbrechen. Gewöhnlich erhalten fie die zmedimäßise 
Befchaffenheit fhon, wenn man die feuchte Luft aus dem Munde durd 
tie Höhlung ber Stengel bläf. Bein Gebraud des Schachtelhalms legt 
man mehrere Stüde parallel neben einander, und ſchiebt fie der Quett 
nad mit den Fingern beider Hände vor- und rückwärts; auf Fleinen 
Arbeitsftüden wendet man ein einzelnes Stüd und nur die Binger ter 
einen Hand an. 

Das Shleifen mit Schadtelhalm (dad Schachteln, preler) wird aud 
von den Holzdrechslern auf der Drebbank ausgeführt, indem man einen Sten: 
gel an die ſich umdrebende Arbeit hält. Manchmal ſchneidet man bie Stengel 
ber Länge nach auf, breitet fie flad aus, und leimt fie mit der innern Seite 
auf ein Holzſtäbchen, welches dann nad Art der bei Metallarbeitern gebräunt 
lihen Schmirgelhölzer (S. 432, 433) benupt wird. — Gegenwärtig hat ba 
Gebrauch des Schachtelhalms außerordentlich abgenommen. 

4) Sandpapier und Glaspapier (S. 437) haben, bar 
Schleifen des Holzes, jetzt fo gut ala gänzlih die Fiſchhaut, und fit 
allgemein aud den Schachtelhalm, verdrängt, da man fie leicht in allen 
nöthigen Abftufungen der Beinheit erlangen kann, und ibr Gebraudy fer 
bequem if. Dan wendet fie troden an, und überreibt damit die Arbeits: 
ftüde, mobei man zwei oder drei Sorten Papier, bon fteigenter Feinben 
des Korns, nad) einander gebraudt. Da jedod auf großen ebenen Slider: 
der Bimöftein immer den Vorzug behält; fo dient das Papier in ta 
Regel nur für Beine, und befonderd für gefchweifte oder verzierte Gegen 
fände. Wenn daffelbe fih mit den feinen, vom Holze abgeriebene 
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Staubtheilen voßgeftopft, und deshalb feine Schärfe eingebüßt bat, kann 
man es durch DBürften ein oder einige Mal wieder reinigen, bebor ed 
unbrauchbar wird. Glaspapier hat durch feine größere Schärfe bei Wei» 
tem den Vorzug bor Sandpapier. — 

Schlieglih ift anzuführen, daß die Drechsler eine Art Scleifung ihrer 
Arbeiten öfters dadurch bewirken, daß fie einen Haufen ber eigenen Drehſpäne 
des Holzes in der hohlen Hand zufammenfaflen, und an ben in ber Drehbank 
Ihnell umlaufenden Gegenftand andrüden. Es wird dadurch leicht und ſchnell 
a ſolche Glätte des Holzes erreicht, daß biefes fogar einen fanften Glanz 
erhält. 


mM. Das Beitzen (teindre, leinture, stairing). 


Das Beiten (Bärben) der Holzarbeiten mird in dreierlei Abſicht 
unternommen, nämlid a) um dem Holze irgend eine willfürlihe, wenn 
aud in der Natur an Hölzern nicht vorfommende, Barbe als Berzierung 
zu ertbeilen; b) um mit wohlfeilen inländifhen Holzarten gewiſſe theure, 
außereuropäifche, nachzuahmen; c) um ſchlichtem Holze durch theilmeifes 
Beitzen (gleihfam Bemahlen) da8 Anfehen zu geben, als ob es ſchön 
geflammt, geabert ze. fei. In allen dieſen Bällen befteht das Weſent⸗ 
lichfte, und einer Erflärung Bedürftige, in der Bereitung der Beitze 
oder färbenden Blüffigkeit, die man entweder Falt oder warm (mit Pinfel 
oder Schwamm) mehrmald aufftreidht, wohl aud mit dem hineingelegten 
Holze — falls diefed Plein ift — kocht. Die zu beigenden Stüde wer⸗ 
den borher nur mit der Ziehllinge abgezogen, nad dem Beitzen aber erft 
mit Bimsſtein abgefhliffen (mobei mehr ober meniger die Barbe wieder 
abgeht), und endlidy abermals gebeitzt. Manche verrichten da8 Schleifen, 
um da8 Abgehen der Barbe zu verhindern, mit der warmen Beitflüffige 
feit felbft (ſtatt mit DeD; allein dieſes Verfahren fcheint eben feine 
Empfehlung zu verdienen, da Waffer oder mäfferige Flüſſigkeit beim 
Schleifen überhaupt feine fo hohe Glätte erzeugt, ale Bett (vergl. S. 
807). Die Urfahe, marum das Beitzen dem Schleifen hauptſächlich 
borausgehen muß, liegt darin, daß in Bolge der ftarken, beim Beiten 
eintretenden Durchnäſſung viele weiche Theile des Holzes, welche von ber 
Ziehflinge bloß niedergedrüdt aber nicht weggenommen worden find, wie⸗ 
ber aufquellen, und folglich die Oberfläche uneben maden. In manden 
Fällen, 3. B. bei Maferholg, ift es vortheilhaft, eine ungleihförmige, 
flammige Färbung zu bewirken. Dan fhabt hierzu das Hol; mit einer 
nicht fehr fharfen Ziehllinge, färbt e8 fehr ſtark und tief, und zieht es 
erft nachher vollends ab. Indem die aufgefragten Bafern mehr Farbſtoff 
einfangen, als die dichten und glatten Theile, erfcheinen jene zuleßt 
dunkler gefärbt, und der Maſer tritt fchöner hervor. 

Dünne Blätter (Zurnüre) etwa ausgenommen, ift die durch das Beitzen 
erlangte Färbung eine nur oberflächliche, wenigftens nicht tief eindringende. 
E8 bat indeſſen nit an Verſuchen gefehlt, ganze Baumftämme oder größere 
Holzſtücke überhaupt, vor der Verarbeitung, vermittelft Behandlung in eige⸗ 
nen Apparaten’) mit färbendben Flüſſigkeiten völlig zu durchdringen: bie Re: 
fultate find im Allgemeinen ungenügend geblieben. 


*) Brevets, IL. 194. — Bulletin d’Eacouragement, IIL.(1849),p.51.— Poly 
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Gewiß würde für die Kunft der Holzfärberei noch mandyes brauchbare 
neue Refultat zu gewinnen fein, wenn man die Grundfäge der Zeugfärberei 
in ganzer Ausdehnung (namentlich bhinfihtlih der Benutzung verfdhierener 
falziger Beigmittel) auf jene anwenden wollte; benn in ihrer chemifhen Ra- 
tur und in ihrem Berbhalten gegen Farbſtoffe ſtimmt die Holzfafer im Wefent- 
lihen mit ber Leinen, und Baumwollen- Fafer überein. Indeſſen fehlt bie 
jegt eine ſolche wiffenfchaftliche, foftematifhe Begründung faſt ganz, was fih 
fon daraus erklären läßt, daß beim Kärben des Holzes eine mäßige Anzahl 
von Hauptfarben und Farbenabftufungen genügt, und auch die natürliche 
Farbe der Hölzer zu berüdfichtigen ift, welche nothiwendig mande Abänberun- 
gen in dem Berfahren bedingt, wogegen Leinen und Baumwolle faft nur im 
ganz weißen Buftande gefärbt werden. Deshalb, und weil zu einem chemi: 
fhen Syſtem der Färbefunft bier ter Ort nicht ift, fol auch im Folgenven 
nur eine gedrängte Sammlung der widhtigften praftifhen Vorſchriften zum 
Färben des Holzes gegeben werden. 

Nicht alle Holyarten laffen ſich glei gut, ſchön und dauerhaft fär- 
ben, und aud nidt alle nehmen eine und biefelbe Beitze glei gut an. 
Die Gründe hiervon liegen in dem verſchiedenen Alter des Holzes, in 
deſſen geringerer oder größerer Dichtheit, in der mehr oder weniger br- 
deutenden Ungleihförmigkeit des Gefüges (binfihtlih der Iahrringe und 
Spiegel), in der natürlihen Barbe der Höher, endlih in den mannid= 
faltigen Saftftoffen (S. 639), welche fie enthalten, und welche theild mehr 
oder minder der Einwirkung ber Beißen tmiderftehen, theild wenigſtens 
deren Erfolg modifjiren. Dan darf daher nit erwartn, berjdiedene 
Höfger, bei einerlei Behandlung, in böllig gleiher Scattirung, glei 
ſchön und dauerhaft gefärbt zu erhalten; und überhaupt iſt es nidt 
möglid, unbedingt für alle Bälle gültige Vorfchriften zu geben; vielmehr 
muß der SHolzarbeiter nad den Umftänden zu beurtheilen verftehen, ob 
und in wie fern es nöthig fei, die Stärke der Farbeflüſſigkeiten zu ber= 
ändern, fie durch Beine Zufäße anderer Barbftoffe zu modifiziren, fie mehr 
oder weniger oft aufjutragen, verſchiedene Beitzen nady einander anzu 
wenden, 20.5 um genau eine geforderte Barbenabflufung zu erlangen. 
Die Auswahl des Holzes erfordert nicht weniger Rüdfihten, indem das 
Gefüge und bie Dichtheit oder die Porofität deffelben, nebft den anderen 
fhon genannten Eigenfchaften, von fo großem Einfluffe if. Um ein 
theures ausländifhes Holz fo viel möglich täuſchend nadzuahmen, ift es 
nicht genug, die Barbe deffelben bervorzubringen;z fondern der Zweck wirt 
nur erreicht werden, wenn man zugleidh eine Holzart gebraudt, deren 
Tertur nahe mit jener der nachzuahmenden Art übereinflimmt, mebei 
namentlih das Anfehen der Iahrringe und Spiegel zu beachten ift. Eine 
ganz gleihmäßige Farbe nehmen in ber Pegel nur folde Hölzer an, 
welche ein feines, fehr gleihfürmiges Gefüge, und befonderd Teine großen, 
ſtark glänzenden Spiegel (wie 3. B. das Rothbuchenholz) befiken. Ir 
diefer Hinfiht find vorzüglich Birnbaum, Linden, Birken, Ahorn, Weiß— 
buchen, Roßfaftanien zc. tauglid. Daß man zu hellen Barben nur meife 
Holzarten anwenden kann, verfteht ſich don ſelbſt. Wo «8 möglich ih, 
fol man da8 Hol; 1 bis 2 Sage lang in einem geheizten Raume fiegen 





lechniſches Journal, By. 112, E. 211. — Kronauer, Zeitſchrift, 
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oder ſtehen laſſen, bebor man zum Bärben deſſelben ſchreitet; weil eine 
trockene Oberfläche die färbenden Flüſſigkeiten beſſer einſaugt, als eine 
feuchte. Durch kaltes Beitzen (wobei die Flüſſigkeit im nicht erwärmten 
Zuſtande aufgetragen wird) entſtehen gemeiniglich ſanftere, lichtere und 
vergänglichere, durch heißes Beitzen oder gar durch Kochen aber gefättig- 
tere und haltbarere Farben. 


I) Mahagoni-Farbe (Mahagoni-Beitze). — Zur Nach— 
ahmung des Mahagoniholzes taugt unter den inländiſchen Hölzern am 
beſten das des Nußbaums und der Ulme, mit welchen die Täuſchung 
auf den höchſten Grad gebracht werden kann. Dan kocht Säge— oder 
Hobelfpäne von Mahagoniholz mit reinem Regen- oder Slußwaſſer eine 
halbe Stunde lang, gießt hierauf die Flüffigkeit durh ein Tuch, reis 
nigt den Keffel, feßt die Bläffigkeit abermals auf das Feuer, kocht fie 
etwa bis zum zehnten Theile ein, und beißt damit das Ulmenholz. Die 
dadurd erlangte Farbe bleiht nicht ab, fondern wird mit der Zeit dunkler. 
Späne von dem fchönften Mahagoniholze geben die befte Beitze. — Alle 
anderen Borfcriften zu Mahagoni-Beitze find theild weniger gut, theils 
weniger einfah. Helles Nußbaumholz wird durd folgende Behandlung 
dem Mahagoni vollkommen ähnlid. Man reibt e8 mit Sceidewaffer, 
dem ein wenig Waffer zugefeßt wurde, ab, und läßt ed mieder trodnen. 
Dann löfet man in 2 Pfund Weingeift 3 Loth feinftes Dradenblut 
nıebft 1 Loth Fohlenfaurem Natron auf, und trägt diefe Flüffigfeit mit 
einem weichem Pinfel auf das Holz, fo daß fie gut eindringt. Nach 
abermaligem Trodnen gibt man einen legten Anftrih mit einer Xufld- 
fung von 3 Loth des beften Schellacks und 1 Quentchen Eohlenfaurem 
Natron in 2 Pfd. MWeingeift. 


2) Schwarz (Ebenholz=eBeite). — Die fhmarze Holgbeige 
(zu welder Birnbaum= und Lindenholz am beften fi eignen, die aber 
auch pfters auf Ahornholz u. f. mw. angewendet wird) ift immer eine 
der Screibtinte in ihrer Zufammenfegung ähnlihe Miſchung. Es mer- 
den 3. B. 8 Loth Blauholz in 9 Pfund Waffer eine Stunde lang ge= 
foht, mobei man da8 bverdampfende Waffer allmälig wieder erfegt. In 
dem abgegoffenen Dekokte werden 1 Pfd. aleppifhe Galäpfel eine Stunde 
lang gekocht, indem man wieder durch Zugießen don Waffer den Topf 
fiet3 zur anfängliden Höhe gefüllt erhält. Der durchgefeihten Flüſſigkeit 
ſetzt man 8 Loth meißfalzinirten Eifenvitriol und 1 Loth kryhſtalliſirten 
Grünfpan zu, worauf man in diefe heiße Brühe das Holz legt und es 
mehrere Tage, unter öfterem Wiedererhigen, darin läßt. Auf größere 
Gegenftände trägt man die heiße Beitze zu wiederholten Malen mit einem 
Schwamme oder Pinfel auf. — Eine andere fehr gute Vorſchrift ift 
folgende: Dan bereitet einen ftarfen Abfud von Blauholz, dem etwas 
Alaun yugefeßt wird, beftreiht damit (mährend er noch heiß ift) daß 
Holz, und Überfährt e8 nachher mit effigfaurer Eifenbeige (welche durch 
langes Stehen von Effig auf Eifenfeilfpänen erhalten wird, aber aud) 
ein Sanbelögegenftand ift). Beide Anftriche werden wiederholt. 

3) Roth. — a) Aus Kodenile (Scharlachroth). Ein halbes 
Loth fein zerriebene Kodenille wird mit 2 Loth Weinftein und 21, Pfd. 
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Waſſer in einem irdenen, jinnernen oder gut berjinnten Rupfernen Ge 
fäße abgekocht, durdgefeiht und mit ein Paar Loth Zinnauflöfung be: 
feßt. — b) Aus Fernambukholz. Man kocht 8 Loth dieſes Holzes mi 
1 Loth Alaun in Waffer, bid aller Barbfloff ausgezogen ift, tränft ta 
Sol, mit Alaunauflöfung (beffer mit Zinnauflöfung), und bebantelt & 
dann durch Einlegen oder Beftreihen mit der rothen Slüffigfeit. Inden 
man dem Bernambufholze beim Abkochen Gelbholz in verſchiedener Den 
zufeßt, Tann man manderlei Abflufungen von Gelbroth und Drange cr: 
jeugen. — c) Aus Krapp. Man zieht 10 Loth gepulverte Krapr: 
wurzel mit 3 Pfund Waffer bei einer die Kochhitze nicht ganz erreichen 
den Temperatur aus, febt etwas Zinnauflöfung zu, und behandelt damit 
das, vorher mit Alaunauflöfung angebeigte, wieder getrodnete Hob. — | 
d) Karmefinrotf. In 2 Pfund Waſſer foht man 1 Both fein zerriebene 
Kochenille nebft 2 Loth Weinflein; dann miſcht man 6 Loth Zinnaur: | 
[fung und fo viel Salmiafgeift hinzu, als erforderlich if, die Karme- | 
finfarbe vollkommen zu entwideln. Dad Holy muß einige Tage in be | 
fer Stnffigkeit Tiegen. — e) Kirfhbaumhol; nimmt eine fhöne bräun- 
Iihrothe Sarbe an, wenn man es mit dider Kallmilch beftreicht, did: ' 
darauf trodnen läßt und hernach die Krufte abbürftet, deren letzte Reh 
ndthigen Falls mit einem feuchten Schwamme weggenommen werden. 

4) Biolet. — a) Man legt das nad 3, b, mit Wernambut 
toth gefärbte Holy in eine ſchwache Pottafche-Auflöfung. — b) War 
tränft dad Holz mit einer verdlinnten Kupferoitriol-Aufldfung, und färtt 
e8, wieder getrodnet, mit einem unter Alaun-Zuſatz gemachten Abfut: 
bon 1 Theil Blauholz und 2 Theile Fernambukholz. — c) Man be 
reitet mit Waffer, dem man Alaun zugefeßt hat, einen Abfub don Kode- 
nille, und vermifcht diefen mit fchivefelfaurer Indigauflöfung bis zum 
Erſcheinen der gewünſchten Scattirung. 

5) Braun. — a) Man beftreiht dad Holz mittelſt eined leinenen 
Läppchens mit Scheidewaſſer (oder mit einer Auflöfung von Eifenpitricl 
in 8 Theilen Waffer, der man etwas Sceideivaffer zugefeßt bat), um 
erwärmt es kurze Zeit gleihmäßig Über glühenden Kohlen oder an einem 
geheigten Dfen. — b) Die Farbe des Nußbaumbolzes wird durch rinen 
ſtarken Abfud der grünen Nußſchalen in Waſſer nadgeahmt, dem man 
etwas Orlean, mit Waffer und ein wenig Pottafhe abgekocht, beimiſchen 
fann, um das Braun röthlih zu maden. — c) Das mit Fernambul⸗ 
holz (nad 3, b) roth gefärbte Holz wird braun, wenn man e8 in ein 
mit Waffer verdünnte falpeterfaure Eifenauflöfung legt. — d) Grün 
lihbraun. Das Holz wird in einem Abfude von 1 Pfund Querzitren- 
rinde und 2 Pfund Waſſer gebeigt, dann mit einer Auflöfung von I 
Theil Eifenvitriol und 2 Theilen Alaun beftriden. Das Beipen um 
Beſtreichen wird abwechſelnd wiederholt, bis die gemünfchte Farbe erlanat 
if. — e) Rothbraun. Dan beigt mit einer Kupfervitriol-Aufldfun: 
vor, und befireiht nah dem Trodnen mit einer durh etwas Schwefel⸗ 
fäure gefhärften Auflöfung von Blutlaugenfag, — ° f) Hellen Holzartea 
(Ehen, Ahorn 2.) gibt man ein guted Rothbraun indem man fie zuerk 
mit einer Auflöfung von Katehu (durch Koden in Waſſer unter Zufas 
bon Fohlenfaurem Natron dargeftellt) behandelt, dann in eine Xuflöfuns 
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de8 doppeltchromfauren Kali legt. — g) Buchtbaumholz erhält eine 
hell mahagonibraune Farbe, wenn man e3 ſchnell mit einem in rauchen⸗ 
der Salpeterfäure ſchwach benetzten Läppchen überfährt, hierauf mit einem 
reinen Lappen ganz troden abpußt, endlich mit Leindl einreibt. 

6) Grau. — Verſchiedene Schattirungen diefer Barbe erhält man 
durch die mehr oder weniger mit Waſſer verdimnte Schwarzbeitze (2), 
welcher man. nad Erforberniß fleine Mengen von Roth und Blau oder 
born Roth und Gelb zutröpfelt. 

7) Blau. — a) Ein Loth feingepulverten guten Inbig loſet 
man in 4 Loth rauchender Schwefelfäure auf, ſetzt nach erfolgter Auflö= 
fung 2 Pfund Waffer Hinzu, und erhigt die Blüffigkeit zum Sieben. 
Es werden nun weiße wollene Läppchen hineingebracht, melde binnen 
24 Stunden den blauen Farbſtoff aufnehmen und eine ſchmutzige Blüfs 
figfeit zurüdlaffen. Die Läppchen werden fo lange in kaltem Flußwaſſer 
gewafhen, bis dieſes Hell davon abläuft; dann übergießt man fie mit 1 
Pfund Waffer, worin 1 Loth Pottafhe aufgelöft ift, und erhitt Alles 
zum Sieden, woburd die blaue Farbe faft vollſtändig in die Flüſſigkeit 
übergeht. Lebtere berſezt man nun mit fo biel Schwefelfäure, daß fie 
ſchwach fauer ſchmeckt, gibt 2 Loth Alaun Hinzu, und färbt das Hol 
bei Milhwärme. Zu Hellblau wird die Barbeflüffigkeit mit der erforders 
lichen Menge Waffer verdünnt. Dan kann auch die Xuflöfung bes 
SIndige in Schwefelfäure ohne meitere Zubereitung (nur gehörig mit 
Maffer verdünnt) zum Wärben gebrauden, befonderd wenn man ihr auf 
jeded darin enthaltene Loth Indig 1 Loth Pottafche zufeht. — b) Das 
Holz wird mit einer Auflöfung von eifenfreiem Kupfervitriol getränkt, 
und nah dem Trodnen mit einem beißen Abſude von Blauholz beſtrichen. 

8) Selb. — a) Dlan beigt das Holz in Alaunauflöfung (oder 
Zinnauflöfung), und färbt es in einem Abfude von Gelbholz oder Quer⸗ 

itrontinde. Schwache Pottaſche⸗Auflbſung madt die Farbe dunkler. — 

) Man beitt dad Hol einige Stunden lang in einer Alaunaufldöfung, 
welche auf 30 Theile Waffer 1 Theil Alaun enthält, färbt es in einem 
mit Waffer bereiteten Abfude von Kurkumewurzel, legt es einige Stun⸗ 
den in kaltes Waſſer, umd trodnet es endlih ab. Pottaſche macht diefe 
Barbe rothbraun. — c) Sceidewaffer, entiveder untermifcht oder mit 
wenig Waffer verdünnt, färbt (mäßig und vorfichtig aufgeftrihen) das 
Holz gelb; doch muß man fih in Acht nehmen, diefes Mittel bei Arbei- 
ten zu gebrauchen, an melden eiferne oder meifingene Befchläge ꝛc. fi 
befinden, denn die Metalle roften von der Ausdünftung des Sceibetvafe 
ferö, melde noch nach ziemlich langer Zeit Statt findet. — - d) Orange 
erhält man auf die unter 3, b angezeigte Weife. Ein hohes Drangen= 
gelb Liefert Orlean, wovon man 2 Theile, fein zerrieben, mit 4 Theilen 
Pottaſche und 20 Theilen Waffer ablocht, worauf die Flüffigkeit vor ber 
Anwendung mit 1 Theil Salmiafgeift verfeßt wird. 

9) Grün. — a) Man tränkt das Holz mit einer Aufloſung bon 
fruftallifirtem Grünfpan in dem zmölffahen Gewichte Waſſer. — b) 
Dan löſet 1 Theil frangöfifhen Grünfpan und 1 Theil Weinftein zu= 
fammen in 8 Theilen ſtarkem Effig auf, indem man die Mifhung in 
einer Flaſche an einen warmen Ort ſtellt. — c) Man färbt das Holz 
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juerft (nad 8, a) gelb, und behantelt e8 fodann mit ber blauen Bars 
beflüffigfeit aus Indig (7, a), ober nod ein Mal mit bem Gelbholzab- 
fude, dem aber jeßt die erforderliche Menge Indigauflöfung zugefet iſt. 


IV. Das Poliren (polishing). 


Ein Poliren in dem Sinne mie e8 bei Metallen Statt findet (S. 
438), ift bei Holz unmöglih, theils wegen deſſen geringer Härte über⸗ 
haupt, theild wegen feiner fehr herbortretenden Struktur und der ſehr 
ungleihen Härtegrade in ben verſchiedenen Theilen einer Fläche. Man 
verfteht daher unter Poliren der Holzarbeiten etwas weſentlich Ande⸗ 
red, nämlich die Herborbringung eined hohen, fpiegelartigen Glanzes vers 
möge eines duch Reibung aufgetragenen firnißartigen Ueberzuges. Nach 
der Natur dieſes Letztern ift zu unterfheiden: die Wachd-Politur und 
die Schellad-Politur. 

1) Wachs⸗Politur (poli A la cire, wax polshing). — Das 
Doliren mit Wachs (Wihfen, Bohnen, cirer) wird bei Mökeln 
jetzt nur mehr ziemlich, felten angewendet, und insbefondere bloß bei fel- 
hen don geringerer Art, 5. B. aus Eichenholz; dagegen fehr gemöhnlid 
bei Fußböden. Dan gebraudt ale Polirwachs, Bohnwachs (cirage) 
entiveder reined (weißes oder gelbes) Wachs, oder eine durch Zuſammen⸗ 
ſchmelzen bereitete Difhung aus Wachs und etwas Terpentin; reibt 
damit die Holzfläche; breitet dad, was ſich angehängt hat, durch fortge 
feßte Reibung mit einer fteifen Bürfte, dann mit einem Stüde Kork 
gleihmäßig aus; nimmt den etwaigen Ueberfluß mittelft einer flumpfen 
Ziehflinge ab; und reibt endli noch fo lange mit einem mollenen Lap⸗ 
pen, bis ber Slanz gehörig zum Vorſcheine gefommen if. Um die gelbe 
Barbe ded Eichenholzed zu erhöhen, kann man bdaffelbe, vor dem Auf- 
freihen de8 Wachſes, fehr dünn mit zartgepulvertem gelbem Ocher bes 
pudern, oder auch Letztern dem Polirwachſe felbft zufeßen (indein man es 
fchmelzt, und den Oder einrührt). — Die Wachs-Politur gemährt nie 
einen fehr vorzüglihen Glanz, ift bei warmer Luft etwas Flebrig, und 
bebt auf feinen Hölgern die Adern oder Zeichnungen nicht lebhaft genug 
hervor; dagegen hat fie den Vorzug, daß fie von dem Ungelibieften 
leiht — wenn fie matt gemorden if — durd Reiben mit Wollenzeug 
aufgefrifht werden kann. 

In Frankreich bedient man fi) unter dem Namen encaustique ober pä!« 
à vernir einer Mifhung aus Wache und XTerpentinöl zum Poliren ftart die 
reinen Wachſes. Man bereitet diefelbe, indem man 10 Xheile gelbes (beffer 
weißes) Wachs bei gelinder Wärme ſchmelzt, 4 bis 7 Theile Terpentinöl zu: 
mifht, und das Ganze bis zum Erkalten beitändig rührt. Es entſteht auf 
biefe Weife eine Art fteifen Teiges, welcher fidy viel leichter ausftreihen laft, 
ale Wachs. Nimmt man eine kleine, Menge davon auf einen Lappen, reitt 
fie auf dem Holze aus einander, bearbeitet Letzteres dann mit einer Bürfte 
und endli mit einem feinen Stüde Wollenzeug ; fo entfteht ein gleichformi— 
ger, fAußerſt dünner, ſtark glänzender Wach3-Ueberzug, welcher nur den Zeblır 
bat, daß er nicht genug Körper hefigt, um die Poren des Holzes gehörig au:: 
jufüllen. Nöthigen Falls wird der Auftrag wiederholt. Wiu man dieſe Po: 
litur roth färben, fo bdigerirt man das Xerpentinöl mit Altannawurzel und 
flltrirt e8 davon ab, bevor es dem Machfe zugefegt wird. Um den unang 





Poliren. 815 


nehmen Terpentingeruch zu mildern, kann man einen Theil des Terpentinöls 
durch Lavendelöl (welches freilich viel theurer iſt) erfegen. Manche geben zu 
der ſchon halbfeſt gewordenen Miſchung aus Wachs und Terpentinöl ein 
Drittel ihres Gewichts ſtarken Weingeiſt, der durch das bis zum gänzlichen 
Erkalten fortgeſetzte Rühren innig damit vermengt wird. 

Wachsſeife zum Bohnen (frei von Terpentingeruch) wird auf folgende 
Weife bereitet und angewendet: Man kocht 5 Pfund gelbes oder weißes Wachs 
mit 2 Pfund Pottaſche und 8 Pfund Waller, mit oder ohne Zufag einer ge 
ringen Menge Eijenocher, bis zu erfolgter Auflöfung 5 ftreicht diefe Miſchung 
mittelft eines Pinfels auf, läßt einige Stunden Zeit zum Trocknen, reibt end» 
lich mit der Bürſte und dem wollenen Lappen. 


2) Poliren mit Schella® (vernir) — Die Scellad-Po- 
litur, Wiener Politur, franzöſiſche Politur (vernis, french 
polish) ift ein wahrer meingeiftiger Schellad=Birniß, dem man oft nod 
andere Harze (Maftir, Sandarach) zufeht, deſſen Anwendung aber das 
Eigenthümlihe bat, daß er nicht aufgeftrihen, fondern aufgerieben wird, 
teil allein auf diefe Weife ein ganz gleichförmiger, fpiegelglatter Ueberzug 
dargeftellt werden kann. Diefer Firniß gibt einen weit ſchönern und 
bauerhaftern Glanz ald dad Wachs, und hat deshalb diefes Letztere bei 
feinen Arbeiten allgemein verdrängt. Das Poliren mit der Schellad- 
Auflöfung erfordert aber, wenn es vollkommen verrichtet werden foll, 
einen geduldigen und geſchickten Arbeiter. 

Zur Bereitung der Politur gibt es verfchiedene Borfchriften. Am 
einfachſten verfährt man fo, daß 1 Pfund Schellad (am beſten von hell 
orangengelber Sorte), zu Pleinen Stüden zerbroden, in einer Blafche 
mit 7 bis 8 Pfund 36gradigen Weingelftes (fpezif. Gewicht 0.840 ober 
88 Prozent nah Tralles) übergoffen und längere Zeit an einem dem 
Sonnenfheine auögefeßten Orte hingeſtellt wird. Dlan erhält fo eine 
trübe Auflöfung, melde nit filtrirt zu werden braudt, da bei der An= 
wendung felbft ein Filtriren Statt findet, wie nachher fi) zeigen wird. 
— Sechs Pfund Meingeift, worin 18 Loth Schelad, 1 Loth San= 
darach und 1 Loth Maftir (alles von der feinften Sorte) mit Hülfe einer 
gelinden Wärme aufgelöft werden, geben eine fehr gute Politur; desglei— 
hen 5 Pfund MWeingeift, 12 Loth Schelad, 4 Loth Sandarad, 4 Loth 
Maſtix. Man muß fi mit der Stärke der Politur (d. h. mit der 
Menge des MWeingeiftes im Verhältniß zu dem SHarzgehalte) in gewiſſem 
Grade nad der Befchaffenheit des Holzes richten. Je poröfer das Letz⸗ 
tere ift, je mehr es alfo einfaugt, defto ftärfer foll die Politur fein, d. h. 
defto weniger MWeingeift ift zur Auflöfung zu nehmen. Je größer die 
Menge des Maftir und Sandarachs gegen jene des Schellad8 genommen 
wird, deffo weicher und vergänglider (der Abnutzung mehr unterworfen) 
fält der durd) da8 Poliren erzeugte Ueberzug des Holzes aus. — Oft 
wird die Politur gefärbt, namentlid roth (zum Gebraud auf Nußbaum⸗ 
holz) durh Zufat bon Orſeille oder Sandelholzfpänen, undurchſichtig 
weiß durch Bleiweiß, ſchwarz durch Kienruß; aber niemald kann dieſes 
Verfahren das etwa nöthige Beitzen des Holzes erſetzen oder überflüſſig 
machen, weil die Politur eine zu ſchwache, daher nicht intenfiv genug 
färbende Dede bildet, aud die roth gefärbte bald am Lichte ausbleicht, 
und dann die natürlihe unanfehnlide Farbe des Holzes fichtbar wirt, 
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Schwarzgebeitzte Gegenſtände erhalten ein beſonders ſchönes Anſehen, 
wenn man (auf die unten anzugebende Weiſe) das Poliren mit Zuſatz 
bon Indig vollendet. Auf hellfarbigen Holzarten (3. B. Ahorn) if 
die eigenthümlihe braune Barbe de8 Schellad8 ftörend, felbft wenn man 
die hellſte Sorte diefes Harzes auswählt. Fuür folde Bälle leiſtet da= 
ber die Anwendung des gebleihten Schellacks gute Dienſte. Eine 
bemährte Borfchrift zur Bereitung der weißen Politur ift fel- 
gende: Weiner, lichtfarbiger Schellad mird in dem fünffaden Gewichte 
Meingeift bei gelinder Wärme, und unter öfterem Umſchütteln, aufgelöft. 
Dann bereitet man Chlorwaffer, indem man 5 Loth Mennige und 2 
Loth Kochſalz in einer gläfernen oder feingutenen Reibſchale innig zu— 
fammenreibt, nad und nad 4 Pfund reines Brunnenwaſſer zufeßt, bier 
mit dad Pulver in eine gläferne Flaſche fpült, und unter dfterem Schüt= 
ten, in einem dünnen Strahle, 2%, Loth konzentrirte Schwefelfäure 
(Vitrioldl) Hinzu gießt. Nah etwa 24 Stunden ift der fhnell nieder: 
fallende Bodenfag ganz oder größtentheild weiß geworden, und man gieft 
das nun fertige Chlorwafler Bar in eine reine Wlafhe ab, in melder 
man e8 mohl verftopft an einem fühlen dunklen Orte zum Gebraude 
aufbewahrt, wenn e8 nicht ſogleich angewendet werden fol. Um damit 
den Schellad zu bleiben, nimmt man 1 Maß der oben erwähnten Auf: 
löſung defielben, erwärmt fie zu 34 bie 36° R., und gießt fie in einem 
fadenförmigen Strahle langſam in 2 Maß des Chlorwaſſers, welches in 
einem Zyhlinderglaſe ober in einem Topfe fidh befindet, und zugleich mit 
einem Holz- ober Glasſtabe äußerft ſchnell umgerührt wird. Das Ge- 
fäß wird dann zugededt, nad drei Stunden ruhigen Stehens der In= 
balt durch Leinwand gefeiht, ber auf Letzterer zurüdbleibende gebleichte 
Schellad ein Paar Mal mit kaltem reinem Waffer ausgewafhen, und 
an der Luft (allenfalls im Sonnenſcheine, aber nit auf dem warmen 
Dfen) getrodnet. Dan löfet denſelben dann in Weingeift auf, wie bei 
der Bereitung der Politur aus rohem Scellad. Die weiße Politur, 
nad diefer Weife bargeftelt, erzeugt bein Gebraud einen ſchönen, dauer: 
baften, fpiegelglängenden Ueberzug, der fo vollkommen durdfidtig ifl, daß 
die Faſern des Holzed deutlich darunter fihtbar find. Der Schellad er⸗ 
leidet durch das Bleichen einen unbedeutenden Gewichtverluſt, und das 
Verfahren gelingt immer gut, wenn man alle angegebenen Umſtände, und 
namentlich die Temperatur, genau nach der Vorſchrift beobachtet. 


Eine andere gute Methode der Schellack-Bleichung iſt bie mittelſt Chlor: 
natron-Auflöfung, wobei man folgender Maßen verfährt: 8 Loth beflen Chlor: 
Palts werden mit 4 Pfund Wafler angerührt; man gießt nad) vollendeter Ab: 
fegung des Unauflöslichen die klare Flüffigkeit ab, vermifdht fie unter Ummrüb- 
ren mit 8 Loth kryſtallifirtem Foblenfaurem Natron in 2 Pfund Waffer ge: 
löſt, läßt den ſich bildenden Niederihlag vollſtändig zu Boben fallen, unb 
gießt wieder ab: dieſe neue Alüffigkeit ift die Bleichlauge (Chlornatron:Auflö- 
fung). Bon dem zu bleidyenden, möglihft hellgelben Scellad werben 16 
Koth mit 3 Loth kryſtall. Eohlenfaurem Natron und 2 Pfund Waffer in der 
Wärme aufgelöft; die Auflöfung wird durch grobe Leinwand geſeiht, mit 4 
Pfund Falten Waflers verdünnt, mit obiger Bleichlauge gut vermifcht und in 
einem offenen Topfe 24 bis 48 Stunden hingeftelt nm die Bleihung vor fd 
gehen zu laffen. Hierauf wird unter Präftigem Umrübren fo lange verbünnt 
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Schwefelſäure zugeſetzt, bis das Gemiſch Lakmuspapier ſchwach roth färbt. 
Die ſaure Flüſſigkeit iſt nun durch Abgießen von dem abgeſchiedenen Schellack 
zu trennen; Letztern aber knetet man zwiſchen den Fingern zu Stücken, nach— 
dem man ihn zur Erweichung portionenweiſe in kochendes Waſſer eingetragen 
hat. Ein Theil ſolchen gebleichten Schellacks gibt mit 6 Theilen Weingeiſt 
von 90 Prozent (ſpezif. Gewicht 0.833) durch Auflöſen in der Wärme eine 
fhöne und gute Politur. — Alle bekannten Bleichmethoden liefern Leinen 
völlig entfärbten Scellad; denn die Auflöfung bes Lestern in Weingeift er: 
fcheint immer noch etwas gelblih, und wenn fie Ponzentrirt ift fogar bräum» 
lid. Sofern Chlor in irgend einer Geftalt oder Verbindung (Chlorwaffer, 
Chlorkalk, Chlornatron) beim Bleihen ins Spiel gefommen ift, eignet fi die 
Politur nit zum Gebrauh auf Holzarbeiten, welche Metall»Einlegungen 
enthalten; benn Zegtere werben burch den Pleinften Rüdhalt von Ghlor blind 
und unanfehnlid. Kür folde Fälle muß man bie Entfärbung der Politur 
mittelft Kohle anwenden, welche aud überhaupt durch ihre Einfachheit fich 
empfiehlt. Der rohe Schelad wird in YOprozentigem Weingeiſte mit Hülfe 
einer gelinden Wärme anfgelöft: dieſe Flüffigfeit vermengt man mit fü viel 
Thierkohle (gemahlenem Beinfhwarz), daß ein fehr dünner Brei entiteht: 
dann fegt man fie in einer (zur Abhaltung des Staubes leicht verftopften) 
weißen Glasflaſche eine Woche lang auf eine Stelle, wo fie möglichft direkt 
und anhaltend von ben Sonnenftrahlen getroffen wird, fchüttelt während bie. 
fer Zeit oftmals um, und filtrirt endlich durch graues Zöfchpapier. Sollte fie 
anfangs trüb oder zu braum durchgehen, fo gießt man fie auf das Filter zu» 
rüd bis fie, vermittelft des wiederholten Durchlaufens burch bie Kohle, -ganz 
klar und nur mehr bräunlid zum Borfcheine kommt. 

Das Auftragen der Politur auf das fein gefchliffene und nachher 
wieder bon Del gereinigte Hol; (S. 808) gefhieht in folgender Weife: 
Man benekt ein Stüd Pleinlödherigen Badeſchwamms oder einen mehr- 
fach zufammengelegten Lappen von loderem mwollenem Zeuge (am beften 
bon einem alten Strumpfe), auch wohl ein Bäuſchchen von Baummolle 
oder Watte, mit der Schellad-Auflöfung; ſchlägt (einfach oder doppelt) 
feine, reine und ziemlid abgenußte Leinwand herum, deren Zipfel zu eie 
nem nad oben ftehenden Handgriffe zufammengebreht werden; gibt auf 
die untere Seite ded fo gebildeten meihen und elaftifchen Ballens einige 
Tropfen klares Baum= oder Leindl; und fährt nun im bald geraden bald 
freiöförmigen oder fpiralartigen Zügen, unter gelindem Drude dergeftalt 
über die Holsfläde hin, daß foviel möglih alle Stellen gleihmäßig ge⸗ 
troffen werden. Der Firniß filtrirt fi) (wenn nidt zu biel davon ge= 
nommen wurde) nur langfam durch die Leinwand, verbreitet ſich auf 
dem Holze, und trodnet darauf unter dein beftändigen Reiben ein, fo 
daß er eine ganz glatte Fläche bilden muß. Das Del erhält den Bal- 
len ſchlüpfrig, und erleichtert feine Bewegung; fühlt man, daß derfelbe 
anzufleben Neigung zeigt, fo verfieht man ihn bon Neuem mit ein Paar 
Tropfen Del. Sind Holz und Ballen troden geworden, und hat Erfte- 
res den gehörigen Glanz angenommen, fo ift die Arbeit beendigt; es 
wäre denn, daß die Firnißlage noch nit ſtark gemug gefunden würde, 
in welchem Balle dad Verfahren ein oder einige Mal wiederholt werden 
muß. Iſt der Firniß etwas ſtark (harzreid), fo nimmt er nit ohne 
Meiteres die erforderlihe Spfegelglätte an: man muß dann zuletzt bloß 
mit Weingeift und etwas Del (ohne Birniß) poliren, modurd) die Un— 
gleichheiten gleihfam verwaſchen werden. 
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Dos Poliren mit Indig (S. 816) wird auf die Weile vorgenommen, baf 
man — nachdem mit gewöhnlicher Politur die Arbeit faſt vollendet if — 
eine fehr ſchwache Schellad-Auflöfung anwendet, den damit benekten Ballen 
mit feinzerriebenem Indig bepubdert, den Leinwandlappen wie fonft herum— 
fhlägt, und übrigens nad ber fchon befchriebenen Art verfährt. Die feinen 
Indigkäubchen werden von der Zlüfligfeit mit durd die Leinwand genommen, 
und geben dem fchwarzen Holze eine ausgezeichnet tiefe Farbe. 

Das Poliren muß mit größter Reinlichkeit, in einem bon Staub 
freien Zofale, und nahe an einem Benfter vorgenommen werben (Ettzte⸗ 
red, damit der Fortgang der Arbeit leicht zu beobadten, und jedem 
Fehler ſogleich abzubelfen if); zur Winterözeit muß ber Arbeitsraum ge 
beigt fein, meil in der Kälte der Firniß krümelig wird, und fi} ungleid 
audbreitet. Nie darf der Ballen ruhig auf Einer Stelle bleiben, mail 
er dann in getwiffen Grade anklebt und einen häßlichen Flecken derur⸗ 
ſacht. Sehr widtig if ed, daß das zum Schleifen des Holzes angewen⸗ 
dete Del auf dad Sorgfältigfte vor dem Poliren entfernt werde; wirt 
dieß verfäumt, fo ſchlägt dad Del durch die Politur, und bildet nad 
einiger Zeit auf derem Oberfläche zahlreiche matte Flecken, meldye eintrod» 
nen und nur dur erneuertes Poliren wegzuſchaffen find (vergl. S.807). 
Daher müffen fo oft neue Möbel, an melden man diefen Fehler bemerft, 
nah ein Paar Monaten nahpolirt werden. Talg, wenn e3 flatt Leinẽl 
beim Schleifen gebraudt wurde, ſchlägt entweder gar nicht durd, car 
läßt ih — da es nidt trodnet — durch Abwiſchen entfernen. Hierin 
liegt alfo ein Vorzug des Talgs. — 

Kleine Arbeitsftüde, welche nicht durch ſich ſelbſt feft ſtehen ober liegen, 
werben beim Poliren auf der Hobelbanf oder in einem eigenen Polir-Rab 
men’) eingefpannt. 

Man hat fi bemüht, eine KopalsPolitur ftatt der mit Scel- 
lad bereiteten in Anwendung zu bringen, indem jene durch Barblofigkeit, 
befondere Härte und vorzüglichen Glanz fi auszeihne. Da indefin 
die Bereitung eined meingeiftigen Kopalfirniffes mit ziemlichen Weitläufig 
feiten verbunden ift, und derfelbe immer dünn ausfällt, alfo nur mit 
biefer Arbeit einen genügend ſtarken Ueberzug liefert; fo hat er menia 
Eingang gefunden. Man kann ihn jedod vortheilhaft anwenden, um dir 
letzte Sciht der Politur damit zu bilden. Die Bereitung des geiftigen 
Kopalfirniffes kommt weiter unten vor (&. 826). 

Das Poliren gedrehfelter Waaren unterfcheidet fih bon dem ta 
Zifchlerarbeiten nur dadurch, daß e8 auf der Drehbank gefhieht, inter 
man einen wie oben zubereiteten, mit Politur und Del verfehenen Ballm 
an ben in Umdrehung begriffenen Gegenftand anhält. 

Schmutzig gewordene polirte Holzarbeiten können mittelft eines Schwan: 
med mit reinem Waffer oder Seifenmwaffer abgewaſchen werden. 


V. Das Oeltränken (Einlaffen mit Def). 


Eine Zubereitung, melde bei geringen, nicht polirten Arbeiten au: 
Tannen-, Eichen-, Buchenholz zc. oft vosgenommen wird, um diefet:: 





) Berliner Berbandlungen XX, (1841) ©. 113. 
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gegen den Einfluß der Feuchtigkeit zu hüten, wonach zugleich die Farbe 
des Holzes mehr Dunkelheit und dadurd ein befferes Anfehen erhält, 
auch Schmuß meniger leiht haftet. Man bedient fid) dazu des Leinöl- 
firniffed (mit DBleiglätte gefochten Zeindls), melden man aufftreiht und 
einreibt. Das Holz wird voraus nicht gefhliffen, fondern nur mit der 
Ziehklinge abgezogen. 


VI. Das Anftreichen (Malen, peindre, painting). 


Es find bier bauptfählih zu erwähnen: die Leimfarben-Anftriche, 
die Delfarben = Anftrihe, die mafferabhaltenden Anftrihe für große im 
Freien ftehende Gegenftände, die gegen Feuer fihernden Anſtriche. 


a) Anftreihen mit Leimfarben. 


Als Beimfarben dienen: Bleiweiß, gefhlämmter weißer Thon, Kreide, 
Chromgelb, Mineralgelb, Scüttgelb, gelbe Erde, Bolus, Oder, Umbra, 
Braunroth, Grünfpan, Berggrün, Schmeinfurter Grün, Berlinerblau, 
Bergblau, Bremergrün, Kienruß, Branffurtr Schwarz, ır., bie theils 
einzeln, theild nad) Erforberniß gemifcht angewendet werden. Man reibt 
diefelben auf dem Reibſteine mit Waffer fein, und rührt fie mit Leim⸗ 
waffer an. Das beim Gerinnen des Blutes fi abjcheidende Blutwaffer 
kann in manden Pällen einen Stellvertreter des Leims abgeben, muß 
aber friſch verbraudt werden, und läßt fi nur mit erdigen Farben 
(Kreide, Bolus, Gelberde u. f. mw.) nicht aber mit metallifhen, welche es 
zum Gerinnen bringen, vermiſchen. 


Die Gegenftände, welche angeftrihen werden follen, erhalten (nach⸗ 
dem etiva vorhandene Peine Löcher, Spalte und Gruben des Holzes mit 
Glaſerkitt oder mit einer Pafte von Leim und zerfloßener Kreide audge- 
füllt find) zuerft einen Grund, fie werden gegründet, grundirt, 
db. h. dünn mit in Zeimmwaffer angerührter Kreide beftrihen, um die Po= 
ren bed Holzes auszufüllen, und defien Oberflähe zum Auftragen der 
Farbe vorzubereiten. Je ſchwammiger und einfaugender dad Holz ift, 
defto ftärfer muß ber Grund aufgetragen werden. Wenn diefer Letztere 
ganz troden geworden ift, erfolgt das Anftreihen mit der nad angege= 
bener Art zubereiteten Farbe, wozu man fi) eines großen weichen Bor⸗ 
ftenpinfeld bedient, der gerade aufgefeßt und in langen Zügen nad) der 
Sichtung der Holzfafern geführt wird. Um einen gleihmäßigen Anftrid 
zu EAN, muß derfelbe dünn gemacht, und nit zu viel Farbe auf 
Ein Mal in den Pinfel genommen werden. Aus den Vertiefungen von 
Schnitzwerk u. dgl., in welche bie Farbe fid) zu fehr hineingefeßt bat, 
wird das Weberflüffige mit einem Heinen reinen Pinſel berausgepußt. 
Die Barbe muß in dem Topfe oft umgerührt werden, damit fie immer 
die nämlide Scattirung behält und fih nit zu Boden fegen kann; 
es ift beſſer fie lauwarm, als kalt aufzutragen, meil durd die Wärme 
der Zeim vollkommener flüffig wird. Da im der Regel das Anſtreichen 
wiederholt werden muß, um einen hinreichend dedenden und gehörig 
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dauerhaften Ueberzug zu erhalten, fo muß jeder Anſtrich völlig getrodne 
fein, bevor man ben folgenden gibt. 


Die Leimfarben:Anftrihe haben an fih Peinen Glanz; man kann ihnen 
aber denjelben ertheilen, indem man fein gepulvertes Federweiß (Talk) unter 
diefelben mengt, und den völlig trodenen Anſtrich mit einer fleifen Bürfte 
anhaltend überreibt. Das unten ausführlider zu erwähnende Waffer- 
glas gibt den Leimfarben-Anftrichen, welche man mit deſſen Auflöfung über: 
fährt, das glänzende Anfehen einer Delfarbe, fo wie bie Fähigkeit, fih naß 
abwifchen zu laflen; ja die Waflerglas-Auflöfung kann ftatt des Leimes ſelbſt 
zum Anmachen der Karben gebraucht werden, und gibt dann Anftriche, welde 
an Glanz den Delfurben-Anftrigen gleichen, und vor biefen (wenn Lebtere 
frifh find) den Vorzug der Gerudhlofigkeit haben. Die Eigenfchaft der Näſſe 
zu widerftehen (dur Feuchtigkeit nicht Plebrig zu werden), erlangen auch ge— 
mwöhnliche Leimfarben-Anftriche, wenn man fie mit Alaun-Auflöfung überfäbhrt, 
weil der Alaun den Leim unauflöslich madt. — 

Als wohlfeile und dauerhafte Stellvertreter der Leimfarben find bier bie 
Mildanftrihe und Käfefarben zu erwähnen. 

Milhanftrid. Man reibt 2 Pfund an der Luft zerfallenen Kalk mu 
abgerahmter füßer Milch recht fein, gießt 11/, Pfund gelochtes Leinöl (Leinöl: 
firniß) und 8 Loth Terpentinöl dazu; mifcht hierunter 12 Pfund gemablente 
Kreide, welde vorläufig in Milch abgerieben ift; fügt endlid dem Ganzen 
nod fo viel Milch bei ale nöthig, um die zum Anftreihen erforderliche Ber: 
bünnung zu bewirken. Diefer weiße glanzlofe Anftrich trodnet fehr bald und 
hält gut in der Näſſe. Um ihn zu färben werben foldye Erdfarben, welde 
ber Kalf nicht verändert, zugefekt, 3. B. Indig, Braunroth, Ocher, ſchwarze 
ober grüne Erde u. dgl. 

Käfefarbe. Man arbeitet 5 Raumtheile zu Yulver gelöfchten oder an 
ber Luft zerfallenen Kalt und 2 Rtb. frifhen Käfe (von ven Molken burd 
Ablaufenlaffen und Ausdrüden befreite faure Mil) durdy einander, bis bir 
Maſſe flüffig iſt; treibt fie fodanıı durch ein Haarfteb, gießt — da fie währen? 
bes Durdhlaufens fich verdidt — portionenweife abgerahmte füße Mildy binzu, 
bis fie vonftändig durchgegangen iſt; und verdünnt nöthigen Falls noch mt 
Mil. Beliebige Karben werden hier wie bei dem Mildhanftrich hervorgebracht 
Nachdem das Holzwer? mit Leimmaffer gegründet worden ift (mas man aber 
auch unterlaffen kann), werden drei bis ſechs Anſtriche mit diefer Käfefarb: 
gegeben ; nach dem Trodnen des legten Anftrihs kann demfelben durch Reiben 
mit einem wollenen Lappen ein ziemlicher Glanz ertheilt werden. Kür bus 
Innere von Bücerfchränten u. dgl. ift die Käfefarbe fehr zu empfehlen. 


b) Anftreihen mit Delfarben, 


Die Barbftoffe Hierzu find: Bleiweiß, Zinfweiß (Zinforyd), Mine 
ralgelb, Chromgelb, Schüttgelb, Oder, Terra di Siena, Umbra, Kolko⸗ 
thar, Mennige, Braunftein, Grünſpan, Schweinfurter Grün, Bremer: 
grün, Berlinerblau, Indig, Beinfhwarz, Frankfurter⸗Schwarz, u. f. w. 
Man reibt die Barben mit Delfirniß auf dem Steine (oder in eine 
Reibmaſchine) ab, und fekt dann bon demfelben Birniffe noch fo viel x, 
als zur gehörigen Flüſſigkeit erforderlih if. Der Delfirniß wirt au: 
einem trodnenden fetten Oele durch dreis bis vierſtündiges gelindes Ko⸗ 
chen mit einem Zufaße bon Bleiglätte (2 bis 4 Loth auf 1 Pfund Ta: 
bereitet, indem da8 fo zubereitete Del didflüffiger wird, und die Eigen 
[haft erhält, meit ſchneller als im natürliden Zuflande zu einer zäben 
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gewiffer Maßen barzartigen Maffe auszutrodnen, wenn es in dünnen 
Lagen der Einwirkuug der Luft unterworfen wird. Am gemöhnlichften 
bedient man ſich des Leinols; Nußol oder Mohndl ift aber für die An- 
wendung zu hellen Barben vorzuziehen, weil dieſe beiden Oele meniger 
gefärbt find, ald da LZeindl. Doch muß man aud, um einen möglichſt 
hellen Firniß zu erhalten, da8 Del nicht ganz bis zum Sieden, fondern 
etwas meniger, und daflir länger, erhigen. 

Die trodnende Eigenſchaft des Delfirniffes wirb nicht nur durch Blei: 
glätte, fondern au durch Mennige, Bleiweiß, Bleizuder, Zintvitriol hervor: 
gebradht, weshalb man oft einige diefer Stoffe nebft der Bleiglätte (oder auch 
wohl ftatt derfelben) zufeßts fo wie man biefelben beim Anreiben ber Karben 
beimifhen kann. Ohne Koden ift ein fehr guter Leinölfirniß auf folgende 
Weiſe darzuftelen: Man fbergießt in einer Flaſche 1 Pfund Bleizuder mit 
5 Pfund Regenwafler und fegt, wenn die Auflöfung vollendet ift, 1 Pfund 
fehr fein zerriebener Bleiglätte zu; durch Stehen an einem warmen Orte und 
häufiges Umfchütteln befürdert man die Auflöfung ber Glätte: fie ift als vol- 
lendet anzufehen, wenn feine Flittern mehr zu bemerken find. Es entftebt 
hierbei ein weißer Bobenfag, den man nicht abzufondern braudt. Die Flüf- 
figfeit wird nun mit einem gleihen Maße Regenwaſſer verdünnt und nad 
und nad, unter häufigem Umfchütteln, zu 20 Pfund Leindl gegoffen, in wel: 
chem man vorher 1 Pfund fehr fein zerriebener Bleiglätte auf das Sorgfäl— 
tigfte vertbeilt hat. Wenn man die Berührung der Bleiauflöfung mit bem 
Dele durch öfteres Umfchütteln drei oder vier Mal erneuert und das Gemenge 
alsdann an einem warmen Orte fich Plären läßt, fo findet man zuletzt ben 
klaren weingelben Firniß über der mwäfferigen Flüſſigkeit fchwimmend, in wel- 
cher Lestern eine große Menge weißen Schlammes abgefchieden iſt. Diefe 
Flüffigfeit kann, filtrirt, zu neuer Firnißbereitung ohne Weiteres wieder ge: 
braudt werben, denn fie enthält die ganze unveränderte Menge des Bleizuders 
aufgelöft, und bedarf nur abermals des oben angegebenen Zufaßes von Blei- 
glätte. Der Firniß kann mittelft Kiltrirens durch grobes Xöfchpapier oder 
Baumwolle völlig geflärt und durch Ausfegen ans Sonnenlicht (in einer weis 
gen gläfernen lafche) gebleiht werden. — Terpentinöl, unter die angemadh: 
ten Oelfarben eingerühbrt, oder fogleich dem Kirniffe zugefent, bewirft eine grö⸗ 
Gere Dünnflüffigkeit, und erleichtert dadurch das Aufftreichen, verzögert aber 
etivas das vollftändige Trodnen. Um fehnell trodnende Oelfurben barzuftellen, 
fegt man dem dazu benusten Firniffe mehr oder weniger eines fehr ftarfen, 
eigens für diefen Zweck bereiteten SOelfirniffes zu, welcher unter der Denen: 
nung Siccativ oder Trodendl vorfommt. Um das Siccativ zu bereiten, 
tobt man 6 Pfund Leindl mit 2 Pfund Bleiglätte, 1 Pfund Mennige, 1 
Pfund Umbra, 1,, Pfund Talt — fämmtlid in feingepulvertem Buftande — 
gelinde aber fehr anhaltend; und miſcht nach dem Erkalten 8 Pfund Terpen⸗ 
tinöl darunter. — Um den Oelfarben eine größere Zähigkeit und Haltbar—⸗ 
Feit zu geben, kann man fidh einer Auflöfung von Federharz (Kautſchuk) in 
Steindl oder Terpentinöl bedienen, welche man mit dem Firniffe vermifcht. — 
Auch der Ihran ift zu groben Karben-Anftrichen tauglich, wenn man ihn in 
einem eifernen Topfe bei ſchwachem Feuer kocht, abſchäumt, mit einer Pleinen 
Menge Bleiglätte verfegt, einige Minuten lang umrührt, dann erkalten läßt, 
und flatt Oelfirniß (beffer mit diefem vermifcht) gebraucht. 

Das Berfahren beim Anftreihen mit Delfarben unterfcheidet fi in 
fvenigen Umftänden von dem mit Zeimfarben. Das Gründen, Grun— 
diren gefhieht hier mit Bleiweiß, in viel Delfirniß abgerieben; nur bei 
geringen, nicht der Beuchtigkeit ausgefeßten Gegenfländen darf man, ber 
Wohlfeilheit wegen, mit Zeimfarbe grundiren. Den Grund ungeredhnet, 
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pflegt man drei Anſtriche zu geben, wobei es angeht — im Balle daj 
die erforderliche Farbe theuer iſt — diefe nur zum lebten Anftridhe, zum 
erften und ztveiten dagegen eine wohlfeile (möglihft ähnliche und jeden: 
falls hellere) Farbe zu gebrauden. Dad Aufftreihen der Oelfarben wirt 
jederzeit Falt verrichtt, und wenn eine Verdünnung nöthig ift, bewirkt 
man diefe dur etwas Terpentindl. Da die Delfarben weit langfame 
trodnen als Zeimfarben, fo muß zwiſchen je zwei auf einander folgenten 
Anftrihen ein Zeitraum von wenigſtens 48 Stunden (wo möglih cn 
Maar Wochen) verfließen. Die völlige Erhärtung ber Anſtriche erfoly 
erfi nad längerer Zeit, und wird durch warme frodene Zuft, fo mir 
duch einen beftändigen Zuftzug, ſehr befördert. 

Dur Malerei auf Holz mittelft Del⸗ (oder Leim⸗) Barden, nad: 
dem ein einfarbiger Anſtrich vorhergegangen iſt, ahmt man fehr täufchen 
die eigenthümliche Tertur und den Maſer der theureren Soßarten, ferne 
da8 Anfehen des Lafurfteins, Malachits, Schilöpats, der eingelegten Ar⸗ 
beit zc. nad. Anmeifungen zu einem folden rein empirifden, völlig auf 
Handgefhidlichkeit, guten Blid und Geſchmack ded Arbeiters gegründeten 
Berfahren Fönnen fchriftlih nicht gegeben werden. 

Delfarben⸗Anſtriche (oft ſchlechthin Delanftriche genannt) befigen einen 
gewifien Glanz (welcher durch einen fchließlich gegebenen Weberzug mit Kopal 
firnig noch fehr erhöht werben kann), wiberftehen der Zeuchtigfeit, und laflen 
fi, vollkommen audgetrodnet, nicht bloß mit Waſſer, fondern fogar mit Seift 
(wenn nur zu flarfe Reibung vermieden wird) abwaſchen. Den allgemein 
üblichen perigrauen Oelanſtrich reinigt man am fchnellften, und gänzlid ohne 
Gefahr einer Befhyädigung, indem man ihn mittelft eines Schwammes mit 
fehr verbünntem Salmiafgeift überwifcht, fogleih mit reinem Waſſer nachſpũu 
und abtrodnet. — Alten Delfarbe-Anftrih vom Holze zu entfernen iſt bei 
einfachfte Mittel: Ueberftreichen mit Schmierfeife (grüner Seife); wenn man 
dann nad 12 bis 24 Stunden mit Wafler abwäfht, fo geht nebſt ber Ser: 
auch die Farbe weg. 

Als Stellvertreter der Delfarben find in Frankreich fchnell trodnende, den 
Waſſer widerfichende, glänzende Farben (couleurs lucidonigues, couleun 
anosmiques) empfohlen worden, beren Berettung in Folgendem belebt: Mor 
läßt venetianifhen Terpentin über Feuer gelinde ſchmelzen, nimmt ibn — 
wenn er zu einer gleichförmigen Zlüffigkeit zergangen it — heraus auf ver 
erwärmten Reibftein, reibt ihn mit den trodenen Zarbfloffen zufammen (meldk 
porber mit Wafler zu zartem Pulver gerieben unb wieder getrodnet wurten, 
und verbünnt diefen Brei in einer Flaſche mit Weingeift bis zu der zum Ant 
fireichen geeigneten Konfiftenz. Wenn man bie Karben im Sommer gebrauf 
fo fann man dem Terpentin beim Schmelzen ein Sechſtel Leinölfirnig zuſchen 


woburd die Anftride mehr Haltbarkeit und mehr Achnlichkeit mit Delfard 
erlangen. 


c) Wafferabhaltende Anftrihe für große im Freien fichende 
Gegenftände. 


Die zu folden Anftrihen angetwendeten Materialien find fehr rc 
fhieden, wie e8 dad geforderte Anfehen der Gegenflände, verbunden w 
der Rückſicht auf MWohlfeilheit, erfordert. 

Hierher gehört da8 Sanden, wobei man da8 Hol, mit didr. 
Zeindlfirniß (oder ftarfer Delfarbe) überzieht, dann mit feinem ſcharft 
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Sande bewirft, nad) dem völligen Zrodnen den nicht angellebten Theil 
des Sandes megreibt, und diefe Operation wiederholt. Es entfteht auf 
diefe Weife ein menigftens in der Berne ziemlich täufchendes Anfehen 
von Sandflein. Statt mit Leinölfirniß kann hier die Grundirung auch 
mit Holz⸗ oder Steinfohlen-Theer verrichtet werden. 

Einen andern der Witterung gut miderflehenden Anſtrich gibt Leindl- 
firniß mit 3 Theilen an der Zuft zerfallenem Kalt, 2 Theilen gefiebter 
Holzaſche und 1 Theil feinem Sande. Die Maffe wird zwei Wal auf- 
getragen: dad erfte Mal dünn, das zweite Dial aber fo did, als mittelft 
des Pinſels gefhehen kann. 

Empfohlen wird ferner: 3 Pfund Kolopkonium mit 1 Pfd. Schmwe- 
fel und 96 Pfd. Thran zufammengefhmolzen, die Mifhung mit Ocher 
oder einer andern Farbe, in Zeindlfirniß angerieben, verfegt. Zwei Mal, 
heiß (das erfte Mal fo dünn ald möglih), aufgetragen. 

Folgende zwei, in Rußland zum Anſtreichen hölzerner Dächer ges 
bräuchliche Mifchungen haben fid) auch anderwärts vollkommen bewährt: 
1) Man löfet in 200 Pfund Waſſer durch Kochen 5%, Pfd. Eifenvitriol 
auf, fhüttet 4 Pfd. fein gepuldertes weißes Harz hinein, und rührt fo 
lange um, bis da8 Harz auf dem Waſſer ſchwimmt und zähe mird. 
Sodann feßt man zu diefer ſtets kochenden Mifhung, unter fortmähren- 
dem Rühren, nad) und nad in Pleinen Portionen 20 Pfund durdge- 
fiebtes Braunroth (oder, zu grüner Barbe, 10 Pfd. Grünfpan), 16 Pfd. 
Rockenmehl, und endlid noch 12%, Pfd. Lein» oder Hanfül. Das Um— 
rühren wird fo lange fortgefeßt, bis feine Delpünfthen mehr auf der 
Oberflähe fihtbar find. Die Mifhung wird am beften frifh bereitet 
angetvendet, und (zwei Mal) heiß auf das nicht weiter vorbereitete Holz, - 
bei warmer trodener Witterung, aufgeſtrichen. Sie mwiderfteht, nachdem 
der Anftrih einig® Tage zum Trodnen Zeit gehabt hat, vollfommen der 
Näſſe. — 2) Nachdem in 85 Pfd. kochenden Waſſers 3Y, Pfd. Eifen> 
pitriol aufgelöft find, fegt man diefer Blüffigkeit allmälig, portionenmeife, 
16 Pfd. Braunroth und nachher 4 bis 5 Pfd. Rodenmehl unter ftetem 
Umrühren zu. Gleichzeitig macht man in einem andern Gefäße 15 Pf. 
Thran (oder ftatt deffen Leindl) heiß, und löſet darin 21/, Pfd. fein ge⸗ 
ſtoßenes weißes Harz auf. Diefe Flüſſigkeit vetmiſcht man mit der er⸗ 
fern, worauf da8 Ganze gut zufammengerührt und fo lange über gelin= 
dem Feuer gekocht wird, bis die verſchiedenen Subſtanzen fi völlig mit 
einander verbunden haben. Gebraud und Nutzen find wie bei der bori= 
gen Miſchung. 

Das einfachfte und daher ein fehr oft angewendetes Mittel, um die 
Näſſe von Holzwerk abzuhalten, ift der Scheer, nämlich Erdtheer, Holz⸗ 
theer, befonder aber Steinfohlentheer (welcher Lebtere in den Gadbe- 
leuchtungs=nftalten gewonnen und daher auch oft Gastheer genannt wird). 
Man trägt denfelben fiedendheiß mit einem Pinfel fo lange auf das Holz 
auf, bis er nit mehr eingefbgen wird. Bei dem letzten Anftrihe kann 
Pech und Ziegelmehl nebft fo viel Zerpentindl, als zur nöthigen Flüffig- 
feit der Miſchung erforderlih ift,  zugefeßt werden. Hohtheer trodnet 
ſchwieriger als Steinfohlentheer, und kann zu biefer Verwendung dadurd) 
brauchbarer gemacht werden, daß man ihn in erhittem Zuflande mit 
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gepulverter Bleiglätte verfeßt, um die im Theer enthaltene Effigfäure zu 
binden. 


d) Gegen Feuer ſichernde Auſtriche. 


Beuerabhaltende Anftrihe, melde das Holzwerk in Gebäuden ber 
ber Einwirfung des Feuers dergeftalt zu fügen vermögen, daß daffelk: 
die Fähigkeit verliert, in Flamme audzubrehen und eine Feuersbrunß 
weiter fortzupflanzen, wirken auf zweierlei Weife: nämlich theild dadurd, 
daß fie da8 Holz mit einem an ſich unverbrennliden, die Wärme fchledt 
leitenden, in der Hiße nicht abfallenden Ueberzuge verfehen; theils dadurd. 
baß fie die Poren des Holzes mit einer underbrennliden Subftanz aus- 
füllen, melde den Zufammenhang der verbrennliden Theile unterbridt, 
und zugleih ala fchlehter Wärmeleiter die Bortpflanzung der Hitze in 
einem gewiflen Grade erfdhiwert. 

Schon ein einfacher Anftrih von Kalkmilch (gebranntem Kalk mit 
Waſſer zur mildartigen Slüffigfeit gelöfht) macht das Hol; etwas weniger 
entzündlih. Beffer wird der Zweck erreiht, wenn man da8 Holz mü 
einer gefättigten Auflöfung von Pottafche in Waffer beftreicht, dann eben 
diefe Auflöfung mit Lehm zur Dide einer gewöhnlichen Zeimfarbe an 
rührt, als Bindemittel etwas gekochten Mehlkleifter zufeßt, und dieſe 
Maffe in drei oder vier Lagen aufftreiht. Achnlihe Wirkung leiſtet ein 
Gemenge aus Hammerſchlag und Ziegelmehl, welche mit Zeimmaffer, worin 
fo viel ald möglih Alaun aufgelöft ift, angemadt, und ungefähr 2 Si- 
nien did auf das Holz geftrichen wird. 

In Fällen wo das Holzwerk fihtbar ift, und der Schönheit megen, 
oder aus anderen Gründen, ein dider Ueberzug deflelben nicht angewen⸗ 
det werben kann, bedient man fid, am vortheilhaftehlen des Waffer- 
glafes. Unter diefem Namen verfteht man eine Berbindung von Kie 
felerde mit Kali oder Natron, melde durch Schmelzen eines Gemenge: 
von 15 heilen gepodhtem Quarz oder thonfreiem Kiefelfand, 10 Th. 
guter Pottafhe oder Soda und 1 Th. Kohlenftaub bereitet wird. Es 
entfieht eine gladartige, in Faltem Waſſer faft gar nicht auflösliche Maſſe, 
weldhe mit einem eifernen Löffel aus dem Schmelztiegel ausgefhäpft, nad 
dem Erkalten gepulvert, und allmälig in da8 vier» bis fünffahe Gemidt 
fochenden Waſſers unter Umrühren eingetragen wird; morauf man das 
Kochen fortfeßt, bis fi nichts mehr auflöfet, und die Slüffigfeit einem 
bünnen Shrup gleiht. Wenn nad) dem Erkalten die unaufgelöften Thal: 
fih zu Boden gefeßt haben, gießt man die Slüffigkeit ab, und bemaktt 
fie zum Gebraude. Sie ift etmad klebrig und trüb, läßt ſich mit reinen 
Waſſer verdünnen, und bildet, auf Holz geftrihen, indem fie ſchnell trod⸗ 
net, einen firnißartigen Ueberzug, der ſich durch die Einwirkung ber Lult 
nicht berändert, in kaltem Waſſer nur außerordentlih langſam aufgelöin 
wird, und dem Beuer genugfam miderfteht, um die beftridienen Gegen: 
fände einige Zeit vor dem Anbrennen zu fügen. Um Holzwerk mit 
diefem Ueberzuge zu berfehen, muß man baffelbe fünf oder ſechs Mal mit 
der Auflöfung des Waſſerglaſes anftreihen, und befonders das erſte Mal 
diefelbe nicht zu Fongentrirt anwenden, aud durch Reiben mit dem Pinfd 
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dad Eindringen befördern. Größere Brauchbarkeit als feuerabhaltender 
Anſtrich erhält das MWafferglas, wenn man feiner Auflöfung ein erdiged 
Dulder (ein Gemenge aus Thon und Kreide, noch beffer Knochenaſche) 
beimengt; jedod eignet es fi) mit ſolchem Zuſatze nur für gröberes Holz⸗ 
werd, auf welchem ein einfacher Lehmanftrich weit weniger koſtſpielig und 
ungefähr eben fo wirkſam ift. 

Es liegt in der Natur, daß durch und durch gehende Tränfung des Holzes 
mit Metallfalzen die Berbrennlichkeit beffelben in noch höherem Grabe ver: 
mindert, als ein bloßer Anftrich oder nur oberflädhlihe Imprägnirung: in 
diefer Hinfiht empfehlen fi) die Methoden des Kyanifirens und Payni- 
firens (S. 659, 660) zur Herftellung feuerfiherer Bauhölzer. 


VO. Bronziren (Holzbronze). 


Bronzirte Gegenftlände aus Holz find bon zweierlei Art: fie haben 
entweder die Beitimmung, die Antil-Bronze (S. 491) nachzuahmen; 
oder fie ſollen eine matte (gold=, filber-, fupferfarbige) Fläche von Metall- 
Anſehen darbieten, wie 5. B. bei den glatten Beldern und manden Ber- 
jierungen in Spiegelrahmen, aud manden kleineren Artikeln verſchiedener 
Gattung. 

Um SHolgarbeiten, 3. B. vom Bildhauer berfertigte Verzierungen an 
Möbeln, grün zu bronziren, beobachtet man im Wefentlihen das S. 
492 für Eifen, Zinn ze. befchriebene Verfahren. Nachdem die grüne Oel⸗ 
farbe zwei Mal aufgeftrichen ift, feßt man eine Zage bon reinem Zeinöl= 
firniß darüber; reibt mittelft der mit eben ſolchem Birniffe benetzten Fin— 
gerfpige eine geringe Dienge geriebenen Metallgoldes auf den herborragend⸗ 
ften Stellen der Arbeit ein, wodurch da8 abgeſcheuerte Anfehen der echten 
Antil-Brongen nachgeahmt wird; und überzieht ſchließlich das Ganze mit 
einem meingeiftigen Sandaradfirniffe (S. 826), welder den naffen Glanz 
des Delfirniffes dämpft. 

Bei Herftellung einer gänzlich metallfarbigen Bronzirung wird auf 
folgende Weife zu Werke gegangen: Dan überftreiht dad Arbeitsftüd 
zuerft drei Mal mit dünnem, rein durchgefeihtem Leimwaſſer, dann bier 
oder fünf Dal mit einer ftarfen aus Kreide und Leimwaſſer bereiteten 
Farbe, welche hierauf nad vollftändigem Trocknen mittelſt Schachtelhalm 
(S. 808) glattgeſchliffen wird. Hat man ſodann durch Abſtäuben mit 
einem trockenen ſtraffen Haarpinſel alles loſe anhängende Kreidepulber ent⸗ 
fernt, fo wird ein neuer Anſtrich bon reinem Leimwaſſer und nad) deſſen 
Trocknung nod einer, jedoch mit etwas flärferem Leim, gegeben. Wähe 
rend Lebterer noch naß ift, trägt man das Bronzepulver (echtes oder un= 
echtes Gold oder Silber in höchſt fein zerriebenem Zuftande, ©. 171, 
172) vermittelft eines weichen Haarpinfels auf. Sehr zwecmäßig ifl, 
dem letzten Leimanftrihe, auf welchem unmittelbar dad Metallpulver an⸗ 
gebracht wird, ein wenig Ocher oder dunkles. Chromgelb zuzuſetzen fofern 
man Goldbronze darftellt 5; oder Bleiweiß mit fehr wenig Kienruß für 
die Silberbronge. Auch kann man diefen farbigen Anſtrich trodnen laf- 
fen, dann nur mit Leimwaſſer ſtreichen, und hietnach fogleih die Bronze 
auftragen. Will .man einzelne hervorragende Stellen glänzend haben, fo 
polirt: man fie mit einem Polirfteine (Achat, ©. 444). _ 
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VII. Firniſſen und Ladiren (vergl. S. 494). 


A) Der Weingeifte und VerpentinFirniffe, die mit einem weichen 
Haarpinfel aufgeftrihen werden, bedient man fib oft zum Ueberziehen 
fleiner Holzwaaren, aber auch foldyer größerer Gegenjtände, deren unebent 
Oberfläche die Anmendung ded Polirens (5.815) nicht geftattet. Diefes 
ift 3. B. bei Schnitzwerk u. dgl. der Ball. Da ein aufgeflrihener Firniß 
nie ben fpiegelnden Glanz erhält, melder der durch Reibung aufgetrage 
nen Politur eigen iſt, fo hat Letztere überall, wo fie anwendbar ift, den 
Vorzug; und an polirten Möbeln, melde mit gefirnißtem Schnitzwert 
verziert find, fällt der große Unterfchied beider Arten von Glanz gewöhn- 
lich fehr in die Augen. 

Gute, für Holzarbeiten geeignete Kirniffe find folgente: 

Sandarad:Firniß: 10 Th. Sandarach, 3 Th. venetianifdger Ter⸗ 
pentin, 32 Ih. Weingeift; oder: 3 Sandarad, 2 Maflir, 3 venet. Terpentin, 
32 MWeingeift. 

Maftir-Kirniß: 6 Maflir, 3 Sandarad) , 3 venetianifcher Terpentin, 
33 Weingeift. ; 

Schellack⸗Firniß: 4 Schelad, 2 Sandarad, 1 Maftir, 30 Bein: 
geift; oder: 8 Schellad, 2 Sandarach, 1 venet. Terpentin, 50 Weingeiſt. 
Rothbbrauner Schellack-Firniß auf Biolinen u. dgl.: 16 Schellad, 
33 Sandaradh, 8 Maftir, 8 Elemi, 16 venet. Terpentin, 4 Drachenblut, 1 
Drlean, 256 Weingeift. 

Karblofer Kopalfirniß: 4 Ih. Kampher in 43 Ih. Schwefelätber 
aufgelöft; die Auflöfung zu 16 Th. ausgefuchten, höchſt fein gepulverten Ko: 
pals gegoffen ; das Ganze in einer wohlverkorkten Zlafche mehrmals hidtiy 
durch einander gefchiittelt; 16 Th. Weingeift (nom fpesif. Gewichte 0.840), 
nebſt 1 Th. rektifizirten Terpentindis zugeſetzt; endblid von Neuem gefchüttelt. 
Der Firniß erfcheint fogleid nad feiner Vollendung als eine faft gleichförmige 
dide Flüffigkeit, trennt fi) aber bei rubigem Steben in zwei Schidten : eine 
untere, welche reicher an Kopal ift, und eine obere, waſſerhelle, noch ſtark fo. 
palbhaltige. Die wafferhelle Schichte ifl der eigentliche, zum Gebraud beſtimmte 
Firniß; wenn diefelbe verbraudt ift, fann man die untere, dicke Schichte noch 
mals mit Schwefeläther und Kampher behandeln, und dadurd eine ner 
Portion Firniß gewinnen. — Auch auf folgende Weife kann ein guter wein: 
geiftiger Kopalfirnig mit Hülfe des Aethers bereitet werden: Man übergich 
gröblich zerftoßenen Kopal in einem enghalfigen gläfernen Kolben mit dem 
doppelten Gewichte Schwefeläther, verfchließt ben Kolben, und wartet, bis der 
Kopal zu einer fyrupartigen Mafle aufgequollen if. Dann erhigt man iba 
über einer Weingeiftlampe bis zum Anfang des Siedens, und feht nach und 
nad kleine Portionen fehr ftarfen (90: bis Yöprozentigen, wo möglid gan; 
waſſerfreien), vorher erwärmten Weingeiftes zn. Der Kopal bildet damit cine 
wafferflare Auflöfung, welche fich durch fernern Weingeiſt-Zuſatz beliebig ver 
dünnen läßt: Man kann fich diefes Firniſſes nach der (S. 818) gegebenm 
Anweiſung zum Poliren bedienen, oder für diefen Bmed eine Kopalaufiofunz 
ohne Aether beritellen, indem man auf ben gröblid gepulverten Kopal jo wiel 
äßendes Ammoniak (Salmiafgeift) fehättet, al8 er in feine Zwiſchenräume ein 
faugen Bann; die verkorfte Zlafche an einem lauwarmen Orte ſtehen läßt, bu 
ber Kopal gallertartig aufgequollen iftz und dann woaflerfreien Weingeift {a} 
ſoluten Alkohol) in der zurAufldfung erforderlichen Menge hinzufügt. Mande 
Sorten Kopal löſen fi auf diefe Weiſe leicht auf, andere ſchwieriget ober nur 
in geringer Menge. — Mit Weingeift allein iſt ein Kopalfirniß auf folgent 
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Meife zu bereiten: Man füllt ein geräumige Glas mit etwas weitem Halſe 
zum dritten Theile mit dem ſtärkſten (am beften mit abfolut wafferfreiem) 
Alkohol; hängt ſodann durch den Hals ein längliches Säckchen von Tüll oder 
ähnlichem fehr lockerem Stoffe ein, welches fo weit binabreicht, daß fein un- 
tered Ende nur einen halben Zoll vom Weingeifte entfernt ift 3 gibt im dieſes 
Säckchen den gröblich zerftoßenen Kopal; bindet das Glas mit feuchter Ochfen- 
oder Schweinsblafe zu (in welde mit einer Nadel einige Löcher geſtochen wer: 
den); und ftellt e8 an einen warmen Ort, wo jedoch der Alkohol nicht zum 
Sieden kommen darf. Nach einiger Zeit fängt der von ben Alkoholdämpfen 
durchbrungene und erweichte Kopal an in diden Xropfen absufließen; bie 
Tropfen fallen größtentheils im Alkohol zu Boden, löſen ſich aber fpäter darin 
a 


uf. 

Terpentinfirniß mit Maftir und Sandarad: 6 Th. Maflir, 
3 Ih. Sandarad, 30 Th. Terpentindl. 

Terpentinfirniß mit Kopal, für Gegenftände, die beim Gebrauche 
viel angegriffen werden: 4 Th. Kopal mit 1 Th. venetianifhen Terpentins 
bei gelinder Hitze gefhmolzen, nad dem Erkalten gepulvert, und in 27 bis 
30 Th. ermärmten Terpentinöls aufgelöft. 

Das mit einem Weingeifls oder Terpentin-Firniſſe zu überziehende 
Holz wird vorher mit Bimsftein und Waffer oder mit Schadtelhalm, Glas⸗ 
papier, gefhliffen, dann mit Zeimmaffer überftrihen, und nad) dem Trodnen 
‘wieder mit Schadtelhalm abgerieben, damit von dem Leime (deffen Zweck 
nur ift, die Poren audzuflillen und das Einfaugen des Firniſſes zu ber= 
hindern) nichts auf der Oberfläche fihen bleibt. Da man, um farbige 
Flächen darzuftellen, fo leicht durd Beiken des Holzes zum Ziele fommt, 
fo werden die Firniſſe felbft in der Regel nicht gefärbt. 

Auf gefirnißten Arbeiten aus weißen, feinfaferigen Holsgattungen 
(Linden, Ahorn, ze.) werden öfter Kupferfliche oder Steindrüde abge⸗ 
zogen (decalquer). Nahdem das Holz drei oder vier Anftriche mit 
einem meingeiftigen Sandarach-Firniſſe (S. 826) oder einem ähnlichen 
Terpentindlfirniffe (3. B. aus 4 Th. Sandarach, 6 Th. venet. Terpen⸗ 
tin, 18 Th. Terpentinöl) erhalten hat, wird ber durch Benttzen mit 
warmem Waffer ganz erweichte, aber zwiſchen Löſchpapier wieder gelinde 
auögepreßte, dann auf der bedrudten Seite ebenfalld mit dem Pirniß be= 
ftrihene Kupferftih oder Steindrud auf da8 dom Aetzten Anſtriche noch 
Flebrige Holz gelegt, und mit Baummolle gut angedrüdt. Durch da8 
Trodnen des Firniffes klebt er hier an, jo daß bie fette Barbe des Druds 
fih innig mit dem Birniffe vereinigt, dad Papier aber (zuerft mit einem 
naffen mollenen Läppchen, dann mit der fhwah in Leindl getaucdhten 
Fingerſpitze) vorfichtig bi8 auf ein äußerſt zarte Häutchen weggerieben 
werden kann. Man läßt dann da8 Ganze vollkommen troden werben; 
feßt einen Anftrih bon weingeiſtigem Sandarach-Firniß darüber; fchleift 
diefen, wenn er troden ift, und die beim Birniffen von felbft losgegan— 
genen Nefte de8 Papiers entfernt find, mit etwas Zeindlfirniß und einem 
von der harten Krufte befreiten Stüde Sepia (oder mit Schadtelhalm, 
den man 4 Tage lang in Baumöl eingeweiht bat); nimmt das Del 
durch Abtrodnen mit grauen Löfchpapier völlig mieder weg; und flreicht 
endlih noch ein oder zwei Mal den nämlidhen Firniß auf. 

Man kann, freilich durch ein fehr meitläufigee Verfahren, Kupfer- 
ftihe au fo auf Holz übertragen, daß fie nit mie im vorftchenden 
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Falle verkehrt, fondern in ihrer urfprüngliden Stellung erfcheinen (mas 
befonders bei Gegenftänden mit Schrift weſentlich if). Man beſtreicht 
ein auf ein Bretchen gefpanntes Blatt flarken Zeichenpapier8 drei oder 
bier Mal mit Leimmwaffer, dann mehrmals mit Firniß; überträgt auf 
Letztern nad obiger Weife den Kupferflih; fchneidet da8 Papier vem 
Brethen ab; legt dafjelbe auf das durch Firniß-Anſtriche wie fonft vor⸗ 
bereitete Holz, damit der Drud feft anklebt; wäſcht mit einem Schwamm 
und warmem Waſſer dad Papier und den Leim weg; ſchleift den daburd 
5 Firniß mit Sepia, und gibt durch einen letzten Anſtrich den 
Glanz. 

B) Das Ladiren bes Holzes (mie es z. B. bei den Kutſchenkäſten, 
kleinen Möbeln u. ſ. w. angewendet wird) ſtimmt in den weſentlichen 
Punkten größtentheils mit dem Lackiren der Metalle (S. 496) überein. 
Das mit Bimsftein gefhliffene Holz wird mit heiß aufgeftrihenem Lein⸗ 
ölfirniß, melden etwas Bleiweiß und Umbra (don jedem ungefähr 1 Loth 
auf 1 Pfund Firniß) zugefeßt ift, getränft; dann 2 bis 4 Mal mit 
einer aus didem Bernfteinfirniß, Bleiweiß, Mennige und Umbra gemiid- 
ten Grundfarbe überzogen, melde man nad) dem gänzlihen Trocknen 
der letzten Lage mit Bimsſteinpulber, Hutfilz und Waſſer glatt fchleift. 
Nun folgen mehrere (nad) Umftänden 3 bis 10 oder 12) Anftriche mit 
der in Bernftein= oder Kopal=- Birniß angemadten Hauptfarbe, morauf 
wieder mit gefhlämmten Bimsſtein gefchliffen wird. Der vollkommene 
Glanz wird endlih durch 2 oder 3 Lagen von reinen Kopalfirniß gege- 
ben, den man mit Bimöftein fchleift, mit Tripel polirt und mit Haar- 
puder abpugt. Sehr häufig verfährt man aud auf die Weife, daß man 
über einem Anftrihe gewöhnlicher Delfarbe, 3. B. aus Bleimeiß uns 
Kienruß (melde der Fettgrund genannt wird), 6, 8 Mal und ncd 
öfter einen aus gebrannter Gelberbe, wenig Leindlfirniß und viel Ver: 
pentindl zufammengefeßten magern Grund (Sdleifgrund) auf— 
trägt; diefen nad dem völligen Trocknen ber letzten Zage mit einem 
naffen Stüde Bimsftein glatt ſchleift; einen Bleiweiß-Anſtrich (mit Oel: 
firniß und Verpentinöl) folgen läßt; alle ſichtbaren Grübchen und Rift 
mit einem Gemengeebon Leindl und Bleiweiß (Delkitt) verfittet, unt 
wieder mit Bimsſtein fchleift; dann zu wiederholten Malen die für den 
Gegenftand gewählte Barbe aufträgt, welche entweder mit L2einölfirnis 
oder mit Kopalfirniß angemacht und mit Terpentindl verdünnt iſt; end⸗ 
ih 8 bis 10 Mal reinen Kopalfirniß darauffeßt, welcher nach jeder Lage 
(nur nicht nad der legten) mit feinem Bimsfteinpulver, Waffer une 
Mollenzeug geglättet (abgezogen) wird. 

Veberhaupt kommen in dem Verfahren beim Ladiren mancherlei Abwei 
dungen vor. Weber die zum Ladiren dienlihen Zirnifle gilt im Allgemeinen 
das (S. 497) Angeführte;s die Zufammenfegung berfelben wird im Gin: 
zelnen vielfältig abgeänbert, fowohl was bie Feinheit und Güte der Harzt, 
als das Mengenverhältnig aller Zuthaten betrifft. 

An die Ladirung feiner Möbel werden mandmal aus Pleinen dünne 
Stüdchen Perlenmutter, Meffing: oder Argentanblech ıc. zufammengefehte Rer: 
jierungen eingedrüdt, welche nad dem Trocknen berfelben barin feſtkleben un: 
von dem zuleht aufgefegten Plaren Kopalfirniß gedeckt aber nicht verftedt mer: 
den. (Eingelegte Arbeit). Statt ber Perlenmutter kommen für dieſen 
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Zweck oft andere mit viel lebhafterem Farbenfpiele prangende Konchylien in 
Anwendung, namentlih die Schiffstuttel oder das Perlboot, Nautilus 
popilien (franzöf. burgau, burgo, burgandine) und das Meerohr, Secohr, 
aliotis iris (Jrismufchel, franz. oreille de mer oder halistille genannt). 
Diefe Beiden zertheilt man in größere oder Pleinere fehr dünne Blättchen ba» 
durd, daß man fie auf einem Rofte über etwas lebhaftem Koblenfeuer recht 
gleichmäßig erhigt, dann plöglih in Palten Effig wirft. Die Einlegung mit 
diefem fchönen Material führt in Srantrei ben Namen nacrs chinois. 


IX, Vergolden und Verſilbern. 


Es geſchieht mit Blattgold und Blattſilber (S. 170); zuweilen 
wird ſtatt des Silbers Platin, zu eben fo dünnen Blättchen geſchlagen, 
angetvendet, welches zwar eine weniger fhöne Barbe, dagegen den Vorzug 
bat, durch ſchwefelwaſſerſtoffhaltige Ausdünftungen nit anzulaufen. Im 
Bolgenden wird allein da8 Vergolden befchriebn, mit welchem dad Ver⸗ 
filbern und Berplatinen in den Verfabrungsarten ganz übereinflimmt. 


1) — Idung (dorure à l'huile, gilding in oil) iſt von 
zweierlei Art, nämlich: 

a) Matte Oel-Vergoldung, inmendig fomohl ald außen an 
Gebäuden angewendet. — Dan überftreiht dad Hol, um alle Poren 
beffelben zu verſtopfen und eine dichte glatte Oberfläche zu erzeugen, recht 
gleihmäßig und dünn drei oder vier Mal mit Bleimeiß, meldes in wenig 
Zeindlfirniß angerieben und mit Terpentinbl verbünnt ift (teinte dure, 
priming); trägt, nachdem der letzte Anſtrich getrodnet ift, den Gold- 
grund (or-couleur, gold size) in einer einzigen dünnen Schichte auf, 
und belegt biefe vor dem gänzlihden Trodnen mit Goldblättdhen, die mit» 
telft Baumwolle (in den Vertiefungen mittelft eines Iltispinfels) gut an= 
gedrüdt werden, damit fie feftlleben. Der Goldgrund ift eine dide, ſchnell 
trodnende Delfarbe aus altem, ftarfem Leindlfirniß und Oder; man 
Tann aber auch die alten, zäh gewordenen Reſte verſchiedener Delfarben 
aus den Barbetöpfen der Anftreicher gebrauchen, indem man biefelben zu⸗ 
fammenreibt und durd Leinwand filtrirt. Nah dem Trocknen bält der 
Goldgrund dad Gold fo feit, daß ed felbft im Breien Feines ſchützenden 
Ueberzuges bedarf; die Bergoldung erhält aber feinen Glanz, weil ed ihr 
an einer binreihend glatten Unterlage fehlt. Gegenflände, welche dem 
Anfaſſen audgefeßt find (mie Zreppengeländer zc.) überzieht man mit 
einem Weingeiftfirniffe und dann mit fettem Kopalfimiß. 

b) Glanz-Del-Vergoldung (dorure A l’huile vernie-polie), 
für Kutfchen-Beftandtheile, Möbel, u. dgl. — Dan treibt 2 Th. Bleis 
weiß, 1 Th. gelben Ocher und ein wenig Bleiglätte abgefondert recht 
fein, madt fie zufammen mit Zeinölfirniß an, verdünnt duch Terpen⸗ 
tindl, und gibt damit einen dünnen gleihförmigen Anſtrich (couche 
d’impression). Wenn diefer troden ift, trägt man 10 bis 12 Mal (in 
feinen Vertiefungen meniger oft) Bleimeiß mit Oelfirniß (teinte dure, 
f. oben) auf, täglih nur Ein Mal, damit jede Lage Zeit hat gehörig zu 
trodnnen (am beiten an ber Sonne, Winterd in einem warmen Zimmer). 
Nach der letzten Lage wird mit gefhlämmten Bimsfteinpulver, Waffer 
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und einem Stüde Wollenzeug geihliffen, um die Oberfläche ganz glatt 
ju maden; dann ftreiht man, bei gelinder Wärme, 4 bis 12 Mal mı 
einem Dachspinſel Haren Schellack-Firniß (S. 826) auf, der zuleßt mit 
Schachtelhalm gefhliffen, mit geſchlämmtem Tripel, Waffer und Wollen: 
zeug glänzend polirt wird. Das nun folgende Bergolden muß in einem 
fehr warmen, flaubfreien Zimmer: vorgenommen werden, unb wird auf 
die MWeife verrichtet, daß ınan mit einer fehr weichen Bürfte äußert dünn 
den Soldgrund (S. 829) aufflreiht, die ganze Oberflähe mit Goldblättera 
bededt, diefe theild mit Baummolle theild durch Streichen mit dem Dad» 
pinfel andrüdt, und nun mehrere Tage Zeit zum Trodnen läßt. Ti 
Vollendung und der Glanz wird durch Birniffen gegeben. Man flreid: 
nämlich einen Weingeift= Goldfirniß (S. 496), und darüber zwei oder 
drei Zagen hellen fetten Kopalfirmiß (S. 497) auf, melden Letztern man 
mit Tripel und endlid mit Haarpuder auf die (S. 498) angegebene 
Weiſe polirt. 

Goldlinien, melde auf Kutfchenfäften zc. in farbigem Grunte ters 
fommen, zieht man (ohne übrigend dad Verfahren der Ladirung, S. 828, 
ju ändern, und nachdem alle Barbenanftriche gegeben find) mit gelber 
Barbe, überfährt fie nad) dem Zrodnen mit Goldgrund, und legt das 
Blattgold auf. Daun folgen wie fonft die Maren Firniß-Üeberzüge. 

2) Leim: Bergoldung, Waffer-Bergoldung (dorure en 
detrempe, gilding on water size, gilding in distemper, 
gilding), auch vorzugsmweife Glanzvergoldung genannt, in fo fern 
das Gold bei berfelben meift zu hohem Glanze polirt wird. Iſt die am 
alfgemeinften gebräudlide Art, namentlid bei Spiegel- und Bilderrat- 
men, Säulen, geſchnitzten Berzierungen an Möbeln, u. — Das Hch 
wird zuerft mit heißem Leimwaſſer zwei Dial mittelft eines fteifen Borſten⸗ 
pinfels beſtrichen, um deffen Poren zu verftopfen (Zeimtränfen, en- 
collage); dann mit 8 bis 12 Lagen weißer Barbe aus Leim und ge 
fhlämmter Kreide überzogen (appreter de blanc), wobei man den Pin: 
fel ftoßend ober tupfend führt, damit die einzelnen Schichten ſich gut mit 
einander verbinden, und nit in der Volge abblättern. Diefer mei: 
Vieberzug (der Grund, blanc) wird, wenn die legte Schichte deſſelben 
ganz troden ift, mit Schadhtelhalm oder mit ganzem Bimsſtein und ſekt 
kaltem Waffer (im Sommer am beften Eiswaffer) glattgefhliffen, wosr. 
man im legtern Falle ſtets nur einen Pleinen Theil auf Ein Mal n:i 
madt, um den Leim nicht zu erweichen; dann rein abgewiſcht. Schniz— 
werk verliert in feinen feinen Xheilen dur das Grundiren die Schärit. 
und muß beöhalb mit Sorgfalt und großer Borfiht mittelſt der Bil: 
bauer-Eifen nadhgefhnitten werden (Repariren, r&eparer), fo daft: 
Neinheit der Skulptur fo viel möglicd wieder hergeftellt, aber doch kern 
Stelle von Grund entblößt wird. Diefed mühfame und oft fehr ſchrit 
tige Verfahren, fo wie die ganze bisher befhriebene Vorbereitung, i::: 
bei ſolchen Berzierungen weg, melde ganz aus mit Beim angemabır 
Kreidepulver (gros blanc, composition) oder anderen Paften (S. Tre: 
in Formen berfertigt und mittelft Leim an ihrem Platze befeftigt wert“ 
nahdem die glatten Flächen der Arbeit bereitd gefchliffen find. Bei Rı:: 
men befolgt man jetzt diefe Methode faft allgemein. Gefimäleiften mırt:. 
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am ſchnellſten und volfommenften reparirt, indem man fie mit einer Ma⸗ 
fhine durch Zieheifen (S. 747) zieht, welche den überflüffigen Theil des 
Grundes abfehaben. Auf den Kreidegrund fommt, nachdem man denfels 
ben mit einer gelben Farbe aus dünnem Pergamentleim und wenig Ocher 
leicht überftrihen (jaunir), und diefen nad) dem Trodnen mit Schach— 
telhalm geglättet hat, ein diderer, gelb oder roth gefärbter Anſtrich, das 
Moliment (assiette, gilding size), melde dem Golde ald unmittel= 
bare Unterlage zu dienen bejtimmt if. Man bereitet das rothe Poliment 
aus 1 Pfund rothem Bolus, 4 Loth Blutſtein und 4 Loth Reißblei, 
welche erft einzeln mit Waffer feingerieben, dann mit einem Eplöffel voll 
Baumbl vermengt und wieder gerieben, enblih in dünnem klarem Per= 
gamentleim zerrührt werden. Oefters wird e8 aus rothem Bolus, Seife, 
etwas Wachs, Eiweiß und Zeimmaffer zufammengefebt; das gelbe Poli- 
ment au8 Oder und den eben genannten Stoffen, mit Ausnahme deB 
Bolus. (Durd die Barbe des Poliments fol nur jene bed darüber lie- 
genden Goldes gehoben werden; daher wendet man zur Berfilberung ein 
weißes Poliment, aus weißem Bolus, Kreide, Leimwaſſer und meißem 
Wachs oder Seife befiehend, an). Man trägt das Poliment warm, und 
in drei Zagen, mit einer Meinen meiden Bürfte auf; reibt es, völlig ge⸗ 
trodnet, mit einem neuen, trodenen Leinentuche; legt die Goldblätter vote 
ſichtig (nachdem voraus die Stelle mit kaltem Waffer oder Brauntwein 
befeuchtet ift) auf, und drüdt fie mit Haarpinfeln von verfdiedener Größe 
an; polirt (brunir, burnishing) die Slanzitellen durdy) Reiben mit dem 
Blutfteine oder mit einem gefchliffenen Achate (S. 444); und gibt ben 
Theilen, welche feinen Glanz haben dürfen, die Matte oder Mattung 
durch leichtes Beftreihen mit ſchwachem, erwärmtem Leimwaſſer (matter). 
An Stellen, die eine befonder8 hohe Goldfarbe zeigen follen, erreiht man 
diefen Zweck durch das Hellen (vermeillonner), nämlich durch zartes 
und ſehr vorſichtiges Bepinſeln mit einer rothgelben Flüſſigkeit (Helle, 
vermeil), welche entweder durch Auflöſen von Gummigutt und Drachen⸗ 
blut in Weingeiſt, oder durch Kochen von Orlean, Gummigutt, Drachen⸗ 
blut und Safran mit einer ſchwachen Pottaſche-Auflöſung bereitet wird. 

Der im Vorſtehenden beſchriebene Gang der Operationen wird befolgt, 
wenn man feine und werthvolle Arbeit zu vergolden hat. Bei geringen Ge: 
genftänden Fürst man das Verfahren auf mandyerlei Weife ab, gibt 3. B. 
weniger Lagen bes Grunbes, unterläßt theilweife das Repariren beflelben, trägt 
das Poliment ſchwächer auf, und läßt den vorausgehenden gelben Anftrich ganz 
weg, gibt feine Helle, beftreicht große glatte Flächen, ftatt fie zu vergolben, mit 
in Leimwaſſer angeriebener gelber Bronze (S. 487) ober bronzirt fie nad) ber 
S. 825 gegebenen Anweifung; ꝛc. — Der Leim» Berfilberung ertheilt 
man oft durd Weberziehen mit einem Golbfimiffe (S. 496) bis zur hohen 
Täufhung das Anfehen einer Bergoldung. 





Sechſtes Kapitel. 
Berfertigung der wichtigften Holzarbeiten im Befondern. 


I. Ztimmmerwerfs : Arbeiten. 


Di. Ausarbeitung des Holzes in ber Zimmerkunſt (charpenterie, 
charpente, carpentry) iſt höchſt einfach, ba fie fi im Weſentlichen auf 
da8 Zerfägen der Baumftämme (S. 675, 677, 717), da8 Beilagen 
der ganzen ober zerfägten Hölzer (S. 674, 710, 711), und die Herſtel⸗ 
lung ber verfdiedenen Holzverbände (S. 802) beſchränkt. Die bierzu 
dienlichen Werkzeuge find große und Heine Sägen, Aerte und Beile, 
Terel, Stechbeitel, Zochbeitel und Hohleifen, Hohl⸗ und Schnedendohrrr, 
welche Teßtere Beiden meift mit Querheften aus freier Hand, zum Xbheil 
aber aud) in der Winde gebraucht werden. Hobel wendet der Zimmer: 
mann im Mllgemeinen wenig an, und zwar namentlid Schrobhokel, 
Shlihthobel, Fügehobel (Bügebanf), Spund» und Nuthhobel. 

Das MWichtigfte und Schivierigfte ift die zweckmäßige Konftruftion 
der Zimmerwerke, wozu nebft praktiſcher Beobachtung borzäglid Kenntnik 
der Geometrie, Statif und Zeichenfunft erfordert wird, und melde gän;z- 
lih in da8 Gebiet der Ardhiteftur einſchlägt. Es ift bier weder der Zwech 
noch aud Raum vorhanden, diefen umfangreichen, eben fo intereffanten 
ald wichtigen Gegenftand abzuhandeln, der zudem ohne eine Dienge Zeich⸗ 
nungen gar nicht verſtändlich gemacht werden kann. 


1. XZifchler: Arbeiten. ”) 


Die Tifhlerfunft (menuiserie, joinery) in ihrem ganzen Um: 
fange theilt fidh in mehrere Zweige, die fehr oft getrennt bon einander 
ausgeübt werden, nämlid: a) Bau-Tiſchlerei (menuiserie en 


*) Albrest, L'art de l’ebeniste, Paris 18238. — Desormeanz, Aıt 
du menuisier en bätimens et en meubles, suivi de l’art de l’&beniste, 
Paris 1829. — Nosban, Manuel du menuisier en meubles et en 
bätimens, suivi de l’art de l’ebeniste, 2 Tomes, Paris 18529. — A. W. 
Hertel, Die moderne Bautifchlerei, Weimar 1847 (148. Band tet 
Neuen Schauplatzes der Künfte und Handwerke). 
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bätimens, men. en bätisse), melde fi theild mit unbeweglichen Ges 
genftänden, als Treppen, hölzernen Wänden, Fußböden, Täfelmerk, Ge⸗ 
fimfen ꝛc. befhäftigt (men. dormante), theild mit beweglichen, nämlich 
Senftern und Thüren (men. mobile). — b)Mafdinen-Tifdlerei, 
zu welder die Berfertigung aller hauptſächlich aus Holz beftehenden öko⸗— 
nomifhen und Babril - Mafhinen, der hölzernen Mafdhinengeftelle und 
Mafhinenbeftandtheile, der hölzernen Modelle zum Guffe metallener Dias 
fhinentheile ze. gehört. — c) Möbel-Xifhhlerei (men. en meubles), 
welche alle Arten Hausgeräth liefert, und von der die Kunſt-Tiſch⸗ 
lerei (ebenisterie, cabinet making), als die Berfertigung der feinen, 
namentlid der furnirten Möbel, eine Interabtheilung ausmadt. 


Mas ihre tehnifhen Verfahrungsarten betrifft, meiden diefe ver⸗ 
ſchiedenen Zmeige der Tiſchlerkunſt hauptfählih in ſolchen fpeziellen Be⸗ 
ziehungen bon einander ab, welche durch die eigenthümlihe Geftalt und 
fonftige Beichaffenheit ihrer einzelnen Produfte begründet werden. Bei 
einer überſichtlichen Darftellung, wie fie hier nur beabfihtigt merden 
Tann, berfhmwinden jene Unterſchiede größtentheils, in fo fern ed ſich mehr 
um die Erklärung der Grundfäge und Haupt-Arbeitsmethoden im Allge- 
meinen, als um deren Anwendung auf beflimmte einzelne Gegenftände 
handelt. 


1) Zuͤſchneiden des Holzes (débiter, couper). — Das Zu⸗ 
fchneiden der Beitandtheile, welches mit der Säge, hauptlählid der Der⸗ 
ierfäge (S. 719) verrichtet wird, erfordert in mehr ald Einer Hinfidt 
Aufmerkfamkeit von Seite des Arbeiterd. Man muß traten, aus einer 
gegebenen Bohle die erforberlihen Stüde ‚fo herauszuſchneiden, daß fo 
wenig als möglih Abfall dur Heine, unbrauchbare Theile entfteht. 
Hierzu ift wefentlih, daß man für jeden Ball die Bohle von geeigneter 
Länge, Breite und Dide auswähle, und die Eintheilung berfelben bderges 
ftalt treffe, wie e8 dem Zwecke am angemeffenften if. Theure, ſchön ge= 
aberte Hölzer muß man vorläufig durch Anhobeln (sonder) unterfuchen, 
um die Lage und ben Lauf der Adern, Wolken zc. zu erkennen, und’ fi) 
beim Zuſchneiden danad) richten zu können, damit nicht die fhönen Stel= 
len verloren gehen oder an wenig in die Augen fallende Theile der Arbeit 
fommen. Um dünne oder fehr breite Beftandtheile darzuftellen, führt man 
die Sägenfhnitte parallel zu den breiten Flächen der Bohle, yertheilt 
Letztere alfo der Dide nad (debiter sur le champ); ſchmale oder dide 
Stüde gewinnt man durd Schnitte, melde nah der Länge oder nad) 
der Breite der Bohle, rechtwinkelig gegen deren große Fläche, gemadt 
werben (debiter sur le plat). Auf die zweite Art laffen ſich aud feh- 
lerhafte Bohlen nutzbar und ohne Nachtheil für die Schönheit und Güte 
der daraus gemachten Gegenftände verarbeiten, weil Xefte, Löcher, Riſſe ze. 
ſehr oft durd eine borfichtige Eintheilung befeitigt werden können, ohne 
daß gerade underhältnißmäßig viel Abfall entfteht. Wenn nicht andere 
Nüdfichten ed verhindern, wählt man zu Beltandtheilen, welche gehobeltes 
Leiſtenwerk erhalten follen (Gefimfe ze.) gern da8 weichere, dem Splinte 
zunädft gelegene Holz, in welchem fid) leichter mit den Kehlhobeln arbei= 
ten läßt; der eigentliche Splint aber muß, da er gar zu weich und aud) 
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den MWurmfraße ausgeſetzt ift, jederzeit weggeſchnitten und nicht mit ver⸗ 
arbeitet werden.. 

Sat man geradlantige Beftandtheile zuzufchneiden, fo wird bie ge⸗ 
radeſte Seite des Holzed ausgeſucht, ober eine der Seiten erſt durd Ab⸗ 
hobeln gerade gemadt; und man zeichnet Breite oder Dide ber einzelnen 
abzufchneidenden Theile durch Linien an, welche man parallel zu jenem 
Rande (bei nicht zu großer Entfernung bon demfelben, mittelft des Streid- 
maßes, &. 703) zieht, und denen man hernach mit der Säge folgt. 
Krumme und gefhweifte Gegenflände fihneidet man mit der Schweiffäge 
(S. 720) aus, nadhdem man die Umriffe derfelben auf dem Holge mit 
Hülfe eines Mobdelld (calibre) vorgegeihnuet hat. Das Lehtere beſteht 
aus einem dünnen, ganz nach der erforderlichen Geftalt zugefchnittenen 
Bretchen, deffen Rand man, nachdem «8 auf das Arbeitäholzs gelegt if, 
ringsum mit Bleiftift nachfährt. Das Ausſchneiden der Schweifungen 
(chantourner) erfordert oft viel Aufmerkſamkeit, damit der Sägenfnitt 
durch, die ganze Holzdide hindurch die gleihe Richtung behält. Bei etwas 
diden Stüden muß man, um diefen Zweck zu erreichen, bie Vorztichnung 
mittelft des Modelld auf beiden einander gegenüberflehenden Flächen ent- 
werfen, fo daß man beim Eintritte ber Säge in das Hol, und bei ih 
rem Austritte aus demfelben eine Richtſchnur bat, ihren richtigen Gang 
zu erkennen. Gegenflände, die in der Breite und zugleich auch in der 
Diele geſchweift find, erfordern zwei Modelle: für jede Dimenfion eine. 
Man fehneidet zuerft die dem einen Modelle entfprehende Schweifung 
aus; zeichnet auf dem fo borbereiteten Stüde nad dem zeiten Mobelle 
die andere Schweifung bor, und führt diefer gemäß die Säge nun redt- 
winfelig gegen die vorige Richtung. Die gefhweiften Gegenflände müſſen 
während des Ausſchneidens fo viel möglich ſtets eine ſolche Lage haben 
(und demgemäß bfters umgefpannt werden), baß die borigontale Säge 
fortwährend von oben nad unten (nicht feitwärts) vordringt, weil fic 
nur in diefer Richtung mit geböriger Sicherheit geführt werden Tann. 

2) Audarbeitung (corroyer, dresser.,. — Die Glättung ber 
Oberflächen und die genauere Ausbildung der Borm an den zugefchnittes 
nen Beftandtheilen gefhieht hauptſächlich mittelft der verfchiedenen Arten 
bon Hobeln. Der einfadhfte Ball ift die Bearbeitung eines Bretes ober 
Bretſtückes, welches auf allen Seiten eben und winkelrecht zugerichtet 
werden fol. Befinden fi auf demfelben etwa fehr große Unebenheiten, 
fo werben diefe zuerft (nadhdem das Bret auf ber Hobelbant flach lie⸗ 
gend eingefpannt if) mit Hülfe eined Stemmeiſend und des bölgernen 
Sclägeld meggenommen, mobei man da8 Eifen in der erforderliden 
fhrägen Richtung gegen die Holzfläche auffekt. Sonft, und zwar in &ır 
Segel, fängt man die Bearbeitung mit dem Schrobhobel (S. 735) an, 
auf melden dann die Rauhbank (S. 736) oder ber einfade Schlichthobel 
(S. 735) folgt. Diefe Hobel nehmen die von dem Scrobhobel (tur& 
die runde Geftalt feines Eifens) erzeugten Beinen Unebenheiten weg, une 
erzeugen eine gerade Fläche, wenn fie mit der Vorfiht geführt werden 
daß ihre Sohle ſtets in genaueſter Berührung mit dem Holze bleibt. 
Eine Abweihung hiervon findet am leihteften dadburdh Statt, daß Err 
Anſetzen des Hobels an einem, und beim Hinausſchieben defielben > 
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andern Ende bed Holzes der für einen Augenblid in der Zuft ſchwebende 
Theil des Hobelkaſtens aus Unvorfidhtigkeit oder Mangel an Uebung nies. 
dergedrüdt wird; und die Bolge hierdon iſt, daß die gehobelte Oberfläche 
fonver (in der Mitte höher als an beiden Enden) ausfällt. Das Hobel- 
eifen darf niemals zu viel unter der Sohle hervorragen, teil «8 fonft 
ſtark eindringt, und fo großen Widerftanb findet, daß der Arbeiter die 
fihere und feſte Regierung des Werkzeuges verliert, folglich oft eine 
hüpfende Bewegung deſſelben nit verhindern kann, woraus wenigſtens 
eine unebene Wläche entfteht, wenn nit gar da8 Eifen audbridt, ſchartig 
wird. Ob die gehobelte Ebene richtig ift, prüft man theild auf die Weife, 
daß man dicht an bderfelben hinſieht, theild durch Auflegen des Nichte 
fheites (S. 708). Ein langes Bret fällt öfters windſchief (gauche) auß, 
was fi bei Unterfuchung mittelft des doppelten Richtfcheites zu erkennen 
gibt (S. 708). Iſt die eine breite Fläche völlig berihtigt, fo geht man 
zur zweiten über, verfährt mit diefer eben fo, bezeichnet aber vorher duch 
zwei mit dem Streihmaße auf den langen ſchmalen Flächen gezogene 
Linien genau die Dide, welde das Bret behalten fol, und hobelt gerade 
nur bis an diefe Linien das Hol; weg, indem man Sorge trägt, bie 
Ebene wieder auf obige Art fleißig zu prüfen und mo nöthig durch vor= 
fihtiged Nachhobeln zu berbeffern. Hierauf zieht man auf einer der brei- 
ten Oberflähen, nahe am Rande, eine gerade Linie, fpannt dad Bret 
auf ber entgegengefeßten Kante fichend (am ber Hobelbank, wenn es Tang 
ift in den Bügeböden, S. 698) ein, und arbeitet den Rand bis an jene 
Linie weg, wozu man fih, nad Umfländen, des Schlihthobels, der Rauh⸗ 
bank oder ber Fügebank (S. 736) bedient. Mit dem Winfelmaße wird 
unterfucht, ob die fo dargeftellte ſchmale Fläche genau rechtwinkelig gegen 
die breiten Flächen fteht. Um dann aud die zweite fehmale Seite zu bil- 
den, und zugleich dem Holze überall die erforderliche gleiche Breite zu geben, 
zieht man mit dem Streihmaße auf jeder der beiden großen Oberflächen 
der Länge nad) eine Linie, melde parallel zu der ſchon fertigen Kante, 
und in borgefchriebener Entfernung bon bderfelben hinläuft. Die Ride 
tung der zwei Hirnfeiten wird ‚endlich mittelft des Winfelmaßes vorge⸗ 
zeichnet, To daß man auch hier Linien erhält, melde beim Abhobeln zur 
Kichtfhnur dienen. — Bei Meinen Gegenfländen wird die winkelrechte 
Geftalt Feichter und fehneller mit Hülfe der Winkelftoßlade (©. 734) er- 
reicht, wobei der Schlihthobel oder die Rauhbank mit der Seite auf bie 
Hubelbant gelegt und auf derfelben fortgefchoben wird, fo daß die Schneide 
des Hobeleifend in einer ſenkrechten Ebene ſich befindet. 

Schiefwinkelige Stüde erfordern eine Vorzeihnung und Prüfung 
mittelft ded Schrägmafes (S. 708). — Krumme und geſchweifte Arbeits- 
ftüde richtet man mit den dazu beftimmten Hobeln (Sciffhobel ꝛc., ©. 
739) zu; wo biefe nicht anwendbar find, mit Rafpeln, mit Stedhbeiteln 
oder mit der Ziehllinge (S. 805). — Ueber tie Ausarbeitung des Ge- 
ſims⸗ oder Leiſtenwerks |. m. ©. 742. 

3) Zufammenfetung ber Arbeiten. — Das Nöthige hier- 
über ift im vierten Kapitel enthalten. 

4) Burnirte Arbeit, Burnirung (plaquer, placage, 
veneering).. — Einen aus Holz verfertigten Gegenftand furniren 
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beißt: Ddenfelben mit dünnen aufgeleimten Blättern bon feineren und 
theureren Holzarten (Burnüre, S. 676, 688) befleiden. Durch diefes Ver⸗ 
fahren werden mehrere Vortheile erreiht: a) Die Arbeiten erhalten ein 
geringeres Gewicht (weil ihr Hauptkörper aus weichen, leichten Holgarten 
berfertigt werden kann) und find viel mwohlfeiler, als folde aus maffi- 
bem Holze (bois pleio). — b) Bumirte Gegenftände können, hinſicht⸗ 
lich der Zeihnung des Holzes, leicht ein viel ſchöneres Anfehen erhalten, 
als maffive : theild weil bei Erfteren eine große Breiheit in Auswahl 
und Anordnung der Zeihnung geftattet iſt; theild meil bei Letzteren oft 
große Holsftüde nöthig fein würden, die mit fihöner und gleihförmiger 
Zeichnung fehr ſchwer zu finden find. — c) Man kann auch ziemlid 
Heine, ſchön gezeichnete Holzſtücke (3.8. Maſer), mit melden fonft ‚wenig 
anzufangen wäre, zu großen Arbeiten nutzbar maden, indem man fie in 
Burnüre zerfchneibet. 


Eine Hauptrüdfiht bei dem Furniren muß fein, aus den Blumen, Wols 
Ten, Zlammen, bern ıc. ber einzelnen Furnürblätter eine geihmadvole, 
fommetrifche und ſich mehr ober weniger oft wieberhofende Beihnung darzu⸗ 
ſtellen. Hierzu ift nöthig, daß man eine gewiffe Anzahl gleicher (db. 5. in der 
Seihnung mit einander übereinftimmender) Blätter Habe, bag man bavon 
(falls bie Umftände bieß geftatten) nur die fehönften Theile auswähle, und 
biefe auf regelmäßige Weife zufammenftelle. Beim Berfchneiden einer Bohle 
zu Surnüren können fireng genommen nicht mehr als je zwei und zwei Blät- 
ser völlig gleich ausfallen, nämlich diejenigen, welche unmittelbar auf einander 
folgen, und zwar bie burd einen und benfelben Sägenſchnitt entflandenen 
Flächen bderfelben. Doc erhält man, wenn die Blätter fehr dünn gefchnitten 
werden, und bie Bohle von einem ftarfen Stamme berrührt, nicht felten 8 bie 
10 einander fehr nahe gleichende Blätter. Jedenfalls müſſen beim Schneiden 
ber Zurnüre die Blätter in berfelben Reihenfolge, in welcher fie fallen, wieber 
zufammengelegt werben, damit der Tifchler die gleichen ohne Mühe heraus: 
finden kann. — Die Anordnung der Zurnürblätter auf einem Möbel kann in 
verfchiedener Weife gefhehen. Der einfachfte Kal ift der, zwei gleiche Blätter 
parallel fo neben einander zu legen, daß ihre Figuren fymmetrifh in Beziebung 
zu ber durch die Zuge bezeichneten Mittellinie fiehen. Bei nicht fehr breiten 
Flächen (wie 3. B. bei einer Schranfthür) reiht dieß gewöhnlich bin. Größere 
Flächen erfordern oft vier oder nody mehr Furnürbreiten zur Bedecking, unb 
danıı muß man für jede Fuge die chen angegebene Rüdfiht auf Symmetrie 
nehmen. In der Regel muß bei aufrecdhten Gegenftänden die Zeichnung der 
Furnür über die ganze Höhe berfelbern ohne Unterbrechung fortlaufen : bei 
einem Sefretär 3. B. über den Sodel, die unteren Sciebladen, die Klappe, 
bie obere Schieblade und das Gefimfe. Zu biefem Behufe muß bie Länge der 
Blätter für die ganze Höhe reichen, und durch Querfchnitte in Stüde von er: 
forderliher Größe zerlegt werben, welche zur Bekleidung der genannten eins 
zelnen Beftandtheile dienen, ohne baß Theile ber Furnüre berausfallen,, ober 
fremde eingemengt werden. Auf vieredigen Zeldern bringt es oft eine ſchöne 
MWirfung hervor, ivenn man bie Furnirung aus vier Blättern fo zufammen« 
fegt, daß ziwei Fugen fih im Mittelpunfte der Fläche Preuzen; und zwar füns» 
nen die Fugen entweder parallel zu den Seiten oder in diagonaler Richtung 
laufen, wonach bie einzelnen Blätter eine vieredige oder eine breiedige Geftalt 
haben. Runde Flächen (3. B. Tifchblätter) furnirt man gewöhnlid ternförmia 
(en coeur, en rosace), d. 5. mit 8, 12 oder 16 Peilförmig zugefchnittenen 
Blättern, beren Spiken fämmtli im Mittelpunkte des Kreifes zufammen: 
treffen. Die Wabl biefer und noch mancher anderer Arten der Zuſammenſtel⸗ 
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lung richtet ſich nach ber Geftalt der Gegenflände fo mie nach der Seichnung 
De BEER IOISER: und hängt von der Ginfiht und dem Gefchmade bes Ars 
eiters ab. 

Das Zufhneiden der Furnüre in Theile don der gehörigen Größe 
und Geftalt gefhieht, nad Umftänden, mit dem Schnitzer (S. 127 
mit einer ſcharf gefchliffenen Reifahle (S. 702), mit dem Schneidmodel 
(5. 728), mit einem Stemmeifen, ober mit einer Tleinen Säge (scie à 
placage), welche mit der Grathfäge Aehnlichkeit hat (S. 725). Krumme 
Schnitte macht man nad einem bogenförmigen Lineale, oder — falle fie 
Kreisbögen find — mit einem Stangenzirkel, an welchem die eine Spike 
fharf und dünn zugelchliffen if. 

Die Holzarbeit, melde mit Burnüren bekleidet wird, beißt das 
Blindholz (bätis, ground). Dan wählt dazu verfchiedene weiche und 
Teihte Holzarten, als: Tannen, Linden, Pappeln, ꝛe.; am beften taugt 
jedoch ſchlichtes, weiches, aſtfreies Eichenholz, meil es feft ift, und den 
Leim borzüglih gut annimmt. Die zur Burnirung beftimmten Gegen 
ftände müffen aus fehr trodenem Holze mit der äußerften Sorgfalt ge= 
arbeitet und zufammengefügt werden, um dem Werfen und Reifen nidt 
zu unterliegen; denn jede Veränderung bed Blindholzes äußert auf die 
Furnirung den ſchädlichſten Einfluß, indem fie durch diefelbe hindurch be= 
merfbar wird. In den an dem Blindholge vorkommenden Verbindungen 
follen feine hölzernen Nägel, Feine unbebedten Zinfen, überhaupt feine 
Theile vorkommen, deren Hirnfeite auf der Oberfläche liegt; denn wenn 
in der Nachbarſchaft des Hirnholzes der Gegenftand auch nod fo wenig 
eintrod'net und ſchwindet, fo bildet jene8 eine Herborragung, welche Budel 
auf der äußern Seite der Furnüre erzeugt. Diefer große Behler tritt 
felbft dann leiht ein, wenn etwa Aſtlöcher mit eingeleimten Pfropfen 
auagefüllt werden, obſchon man Xettere Hinfichtli des Wafernlaufes mit 
dem umgebenden Holze übereinftimmen läßt (S. 649); e8 trifft fi näme 
Lich nur gar zu leiht, daß die eingefeßten Theile nicht genau in dem 
gleihen Maße ſchwinden, mie das Uebrige. In dieſer Hinfiht möchte 
ed mehr zu empfehlen fein, einzelne Fleine Löcher, welche fi etwa nicht 
haben vermeiden laffen, mit einem Kitte aus Leim und Holzkohlenftaub 
zu berftopfen. 

Vor dein Auflegen der Burnüre wird das Blindholz überall mit 
dem Zahnhobel (S. 738) nah verfchiedenen Richtungen Tiberarbeitet, 
todurd eine Menge feiner, fi) durchkreuzender Wurden entflehen, welche 
das Haften des Leims befördern. Auf gleihe Weiſe und in gleicher Ab— 
fiht wird bie innere (auf das Blindholz fommende) Seite der Furnür 
gezahnt. Der Leim muß recht heiß und in der dburd Erfahrung jived= 
mäßig gefundenen Stärke angewendet werden : zu dünn, bindet berfelbe 
nicht gehörig, und die Surnür Iöfet ſich Leicht wieder ab; zu did, läßt 
er fi nicht gehörig ausbreiten, und bleibt in einer zu ſtarken, ungleichen 
Schichte zwifhen dem Blindholge und der Furnür, was ebenfalls für die 
Beftigfeit der Verbindung nadtheilig ift, und bemerkbare Unebenheiten 
in der Furnirung berborbringt. Bei gut ausgeführter Arbeit fol nicht 
mehr Leim zwifhen den beiden Holzflächen bleiben, al8 in dad Holz ſelbſt 
eindringen und in den vom Zahnhobel erzeugten Burden Saum finden 
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kann. Es kommt daher weſentlich darauf an, ſo lange der Leim noch 
warm iſt, den Ueberfluß deſſelben durch ſtarken Druck heraudzupreſſen, 
wodurch zugleich die genaueſte Anſchmiegung der Furnür an das Blind⸗ 
holz erreicht wrd. Als ein Mittel zu beſonders haltbarer Verbindung 
der Furnüre mit dem Blindholze iſt empfohlen worden, zwiſchen Beide 
ein dünnes baumwollenes Gewebe einzuleimen. 


Das Verfahren beim Furniren erleidet nad den Umſtänden mans 
cherlei Modifikationen, bon welchen die wichtigſten hier angegeben werden. 


a) Am einfachſten iſt die Furnirung ebener Flächen, wobei am 
beſten auf folgende Weiſe zu Werke gegangen wird: Manm beſtreicht das 
Blindholz mit Leim, legt die Furnür darauf, über diefe ein etwas ftarfed, 
Igatted und geraded tannenes Bret (die Zulage, cale, caul), und 
fpannt hierauf dad Ganze in eine Preſſe (S. 700) oder legt mehrere 
Schraubzmwingen an, die nit weiter ald 7 bid 8 Zoll ton einander 
entfernt fein follen, um den Drud gehörig ftart und gleihmäßig zu 
maden. Die Zulage wird vor dem Gebraudh mit einem Stüd Seife 
beftrihen, damit fie nit durch etwas Leim, der aus den Poren ber 
Furnür heraustreten könnte, mit Vebterer zufammenflebt. Dan erwärmt 
fie ziemlich ftard, fowohl um den Leim etwas länger flüffig zu erhalten 
(damit er Zeit hat, gut zu binden), ald um die Surnür dem Drude 
nachgiebiger zu machen. Mande Tiſchler erwärmen in gleicher Abficht 
auch das Blindholz an einem von Hobelfpänen gemadten, ſtark flammen⸗ 
den Feuer; allein diefe Methode ift zu tadeln, teil fie leiht ein Ver⸗ 
ziehen der Arbeit zur Folge hat. Eben fo menig Empfehlung verdient 
in der Regel das Verfahren, nebft dem Blindholze aud die Furnür mit 
Zeim zu beftreichen, twobei man gendthigt ift, die äußere Seite der Furnin 
mit einem Schwamme naß zu maden, weil fonft die einfeitige Ausdeh⸗ 
nung durch die Feuchtigkeit und Wärme bed Leimd eine ftarfe Krümmung 
bewirkt. Manche flache Gegenftände müffen auf beiden Seiten furnirt 
werden (Gegen=®Burnirung, contre-plaquer, contre - placage), 
j. B. die Klappe eined Sekretärs; man legt in diefem Valle beide Fur⸗ 
nüre ſchnell nad) einander auf, berfährt übrigens wie fonfl, und erreidt 
alfo den Zweck durch eine einzige Operation. Sorgfältig ausgeführte 
Arbeiten werben oft felbft dann auf beiden Seiten furnirt, wenn die 
des Anfehens wegen auch nicht nothivendig wäre; man nimmt aber dann 
zu der innern, nicht in da8 Auge fallenden Burnirung Eichenholz. Sel⸗ 
ten, und nur bei fehr Eoftfpieligen Möbeln, wird das Blindholz doppelt 
furnirt, nämlidy zuerſt mit Zinden= oder Eichenholz, und darüber (nad 
völligem Trodnen) mit Mahagoni oder einem andern feinen Hole. Für 
die Schönheit und Dauer der Gegenftände ift dieſes Verfahren bon vbor= 
züglichem Nuten, meil es da8 Werfen Eräftig verhindert, befonders 
wenn noch eine Gegen = Burnirung, die in gleiher Weife wirkt, hinzu⸗ 
fommt. 

Iſt die Burnirung einer Fläche aus mehreren Blättern zufaınmen= 
zufegen, fo hobelt man dieſe an ben Kanten recht genau ab; legt fie auf 
dem Blindholze richtig paffend neben einander; Hält fie mittelt Schraub- 
zwingen und untergelegter Leiſten feſt, daß fie fih nicht derſchieben 
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können; fiberleimt die Bugen auf der Außenfeite mit zollbreiten Papier- 
Streifen; und verfährt fodann damit, wie mit einem einzigen Blatte, 

Kleine, befondere female (menn aud Lange) ebene Flächen merden 
oft, ohne Zulage und ohne Schraubzwingen, durd Anreiben (placage 
au marteau) furnirt. In diefem Falle überfährt man die äußere Seite 
der Furnür ſchnell mit einem in laumarmed Waffer getauchten Schwamme; 
beftreicht die innere Seite derfelben, fo wie das Blindholz, mit Leim; 
legt die Burnür auf, und flreicht, während man fie mit der linken Hand 
hält, mit der langen abgerundeten inne eined Hammerd (Furnir⸗ 
hammer, marteaa & plaquer) *’) in geraden Zügen, meift nad) Einer 
Richtung, unter Anwendung des gehörigen Drudes, ſchnell darüber hin. 
Sollte der Leim zu früh erfalten, fo überfährt man, um ihn wieder 
flüſſig zu maden, die Burnür langfam mit einem erhißten platten eifer- 
nen Kolben (fer à chauffer) **), und ſetzt bierauf das Anreiben fort. 
Wenn beim Klopfen auf die Surnlir (mit dem Fingerknöchel oder mit 
dem Hammer) fein dumpfer, fondern ein heller Ton entfteht, fo fchließt 
man, daß überall die Berührung und Berbindung berfelben mit dem 
Blindholze vollfommen erfolgt ift, mithin die Arbeit befchloffen werden 
Tann. Baft niemals ift eine mit dem Hammer gemachte Burnirung eben 
So feft und dauerhaft, als eine folde, bei welcher man fi der Zulage 
bedient bat; und dünne Burnüre werden durd das Streichen mit dem 
Hammer mandmal befhädigt. 

Wenn man zwei flahe Stüde von gleicher Geftalt und Größe zu 
furniren bat, kann gleihfall8 die Zulage erfpart werden, und zwar ohne 
daß man den Hammer anwendet. Dan beftreiht nämlid beide Stüde 
mit Leim, bededt jedes mit feiner Furnür, reibt Letztere auswendig mit 
Seife (um das Zufammenkleben zu verhindern), legt die furnirten Flächen 
gegen einander, und fpannt da8 Ganze mittelft Schraubzwingen feft zus 
ſammen. So dienen die beiden Theile fich gegenfeitig als Zulage. 

b) Surniren der Eden. — Wenn zwei unter irgend einem 
Mintel zufammenftoßende Flächen nad den im Borigen befchriebenen Ver⸗ 
fahrungsdarten getrennt furnirt werden, fo geht an ber Ede oder Kante 
da8 eine Burnürblatt über die Dide des andern heraus (mo es mittelft 
einer eigenen Säge abgefihnitten wird, S. 725), und unterfheidet fi) 
fehr fihtbar ala ein ſchmaler Streif. Bei feiner Arbeit ift dieß flörend, 
und muß daburd vermieden werden, daß man beide Blätter auf der 
Schneide der Kante felbft, mit einer gar nit oder äuferft wenig ſicht⸗ 
baren Fuge, zufammenftoßen läßt. Diefer Zweck wird durch da8 Kip- 
pen ber Burnür erreicht, welches in einem Herumbiegen der Surnür über 
die Kante befteht. Man ſchneidet das Blatt fo breit zu, daß es beide 
Flächen zufammengenommen bededen kann; beflebt es äußerlich mit Papier, 
Teimt «8 zuerſt auf der einen Fläche wie gewöhnlich feſt, und läßt den 
übrigen Xheil über den Rand frei herausſtehen; arbeitet auf der innern 
Seite der Burnür, diht an der Kante ded Blindholzes, mit einer Heinen 


) A. Albrest, l’Art de T’Eb£niste, Paris, 1828, p. 234. 
**) Albrest, l’Art de l’Ebeniste, p. 234. — Paulin -Desormcaus, Art du 
Menuisier, IV. 100. 
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in Holz gefaßten Säge (Kippfäge) oder mit einem ſcharfen Reißhaken 
(Kippeifen) eine in der Tiefe mwinkelig zufammenlaufende Furche aus, 
meldye faft bi8 auf das Papier durchgeht; biegt den noch unbefeftigten 
Theil auf die zweite leimbeftrichene Släche hinüber, und befefligt ihn hier. 
Da vermittelft des Papierd und de unverfehrt gebliebenen dünnen Holz⸗ 
häutchens die beiden Theile zufammenbängen, und die beiden Ränder der 
Furche nun einander berühren; fo fann bier der Leim nicht beraustreten, 
die furnirte Kante wird fehr fiharf, und zeigt Feine Unterbrehung des 
Holzgewebes. Das Papier wird zulegt mit warmem Wafler weggewaſchen. 

c) Burniren frummer oder gefhweifter Oberfläden 
(Gefimsglieder 2..). — Bei ber Die, melde gemöhnlih die Furnüre 
baben, laſſen viefelben fih nicht in erheblidem Grade biegen, ohne zu 
breden. Dan muß fie deshalb vor der Anwendung bi zu dem Grade 
berdünnen, two fie die erforberlidhe Biegung ertragen können. Die Surnür 
wird mit der unrechten, bereit durch den Zahnhobel rauh gemachten Fläche 
auf ein flaches, mit Seife beftrihened Bret aufgeleimt; dann bi8 zur 
Dicke einer ftarfen Spielfarte abgehobelt, und mit Schreibpapier libers 
klebtz durch Erwärmen von dem Brete losgemacht (mas wegen ber Seife 
leicht angeht); abgepußt, auf das mit Leim verfehene Blindholz gelegt, 
und durch Schraubzwingen mit Hülfe einer paffenden Zulage (cale, 
caul) nad) und nad) feft angedrüdt. Die Lebtere ift hier gewöhnlich von 
Eichenholz, und muß genau die nämliche, nur entgegengefegte Krümmung 
ober Schweifung haben, wie der furnirte Gegenftand. Für einen Karnies 
hat alfo die Zulage ebenfalls die Form eined Karniefesz; fir einen Rund— 
flab enthält fie eine Hohlkehle, u. ſ. f. Wo, der Geftalt des Gegenftandes 
wegen, eine Zulage fchwierig zu verfertigen wäre, kann man ſich ftatt 
deren eined mit feinem erwärmten Sande gefüllten leinenen Sades be— 
dienen, welcher mittelft eined unter die Schraube der Leimzwinge gelegten 
flachen Holzftüdes angedrüdt wird*). Im jedem Balle müffen die Schraubs 
zwingen borfidtig und nicht zu raſch angezogen werden, damit Feine flars 
fen Brüde in der Furnür entftehen: Peine Brüche fhaden durchaus nicht, 
da fie fih von felbft wieder fchließen, und das Ausſplittern oder Weg- 
fallen von Theilden durch das aufgeleimte Papier verhindert wird. Nö- 
thigen Wald ermeiht man die Burnür, vor dem Auflegen, durch heißes 
Waſſer. Wenn die Furnürblätter dünn genug find, Tann ein gefdidter 
Arbeiter ſelbſt ziemlich kleine Gefimäglieder damit belegen; nur die aller- 
feinften müfjen jedes Mal aus maſſivem Holze gemacht werden. Gezahnt 
Tann das Blindholz der Gefimäglieder nicht werden, teil die Krümmung 
der Oberfläche der Anwendung des Hobeld Hinderlih ift; man madt fie 
daher nur etwa mit ber Nafpel ein wenig raub. 

d) Burniren runder Stüde (Säulen, Walzen). — In Fällen 
diefer Art, wo die Furnür rund um das Blindholz herumgerolit werden 
muß, find zwei Verfahrungsarten anwendbar. 1) Nach der einen Me— 
thode bedient man fi) der Zulagen wie unter c), nur kann begreiflider 
Weiſe eine ſolche Zulage nicht mehr als ein Viertel, höchſtens ein Drittel, 


*) Paulin-Desormeaux, Art du Menuisier, IV. 122. 
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ded Kreifes umfaffen; man ift daher genöthigt das Burnürblatt nad und 
nad der vollen Kreisrundung anzufchmiegen, indem man Einen Theil 
des Umfanges nad dem*’andern in Arbeit nimmt, mobei jedes Mal der 
Vorgang genau fo iſt, als ob nur ein Zhlinderfegment unabhängig zu 
furnüren wäre. Es ift hierbei Fein Hinderniß, wenn die Säule Kannes 
Imungen enthält, weil die Zulage denfelben entſprechend geftaltet fein 
fann. — 2) Nach der andern Methode können nur glatte Säulen oder 
Walzen furnürt werden; denn es wird ber erforderlihe Drud (ohne 
Hülfe von Zulagen) dadurd ausgeübt, daß man ein ftarkes, fehr ſtraff 
angefpanntes Zeinenband in dichten fhraubenartigen Windungen um den 
Gegenfland herumwickelt. Dieß gefchieht mit Hülfe der Maſchine, 
®urnirmafhine (machine à plaquer), einer einfachen Vorrichtung 
von folgender Befchaffenheit. Zwei ſenkrechte hölzerne Ständer find, in 
4 bis 5 Fuß Entfernung bon einander, oben durd einen horizontalen 
Querriegel verbunden, und bilden da8 Geftel der Maſchine. Etwa um 
ein Drittel der Höhe vom Buße entfernt, verbindet ein zweiter Querriegel 
die Ständer, und auf diefem Siegel ift eine aufrechtſtehende Dode ver- 
ſchiebbar, welche durch einen Keil auf dem ihr. angewiefenen Platze befe= 
fligt wird. An ber rechten Seite, dein einen Ständer zugewendet, trägt 
dieſe Dode eine eiferne, dide koniſche Spite, fo daß fie fehr nahe dem 
Keitftode einer einfachen Drehbank gleiht. Durd den teten Ständer 
gebt horizental eine kurze hölzerne Welle, welche außerhalb des Geſtells 
eine Kurbel, innerhalb (der Spike gegenüber) ein Paar kreuzweiſe einge- 
feßte eiferne Blätter oder Lappen enthält. Um eine zu furnlirende Säule 
auf ber Maſchine einzufpannen, madt man in die eine Grundfläche der- 
felben mit der Säge einen Kreuzſchnitt, ſchiebt diefen auf bie eben er» 
wähnten Zappen der kleinen Welle, und ſetzt am andern Ende ber Säule 
die Dode vor, deren Spike in den Mittelpunkt der zweiten Grundfläde 
eingreifen muß. Nach diefer Veranftaltung wird durch Umdrehen ber 
Kurbel die Säule um ihre .Achfe beivegt. Parallel mit der eingefpannten 
Säule, und über derfelben, Liegt eine hölzerne Walze, deren Zapfen fi) 
in Zöchern der beiden Ständer mit großer Reibung bewegen, fo daß bier- 
durch der Umdrehung ein beträchtliher Widerſtand entgegengefeßt wird. 
Man vermehrt diefen Letztern wo nöthig noch daburd, daß man Die 
Ständer oben mehr gegen einander keilt, fo daß die Walze zwiſchen ihnen 
eingeflemmt wird. Auf dem Umkreiſe der Walze ift, nahe am linken Ende 
derfelben, ein ftarfes Leinenband (eine ſchmale Gurte) befeftigt, und bon 
da gegen das rechte Ende bin in fohraubenförmigen Windungen aufges 
widelt. An der rechten Seite der Maſchine läuft das Band nah der 
eingefpannten Säule hinab, und wird an derfelben mittelft eines Nagels 
befeſtigt. Wird nun die Kurbel und folglidh die Säule gedreht, fo zieht 
Letztere da8 Band an fi) und ummidelt fi damit, gegen die linfe Seite 
bin fortfhreitend; dabei bleibt dad Band ununterbroden ſcharf ange— 
fpannt, weil die Walze es nur widerftrebend los laßt. Es ergibt fi 
pon felbft, daß, um dad Band wieder auf die Walze zurüdzuführen, man 
diefe verkehrt umdrehen muß, zu welchem Behufe man nun die Kurbel 
auf den einen Zapfen derfelben ftedt. 

Die Furnür wird in der gehörigen Größe und Geftalt zugefchnitten, 
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gezahnt, und auf die unter c) angegebene Weiſe dünngehobelt. Um fie 
auf den runden Gegenftand aufzulegen, macht man fie auf der rechten 
(äußern) Seite nad — nachdem man bier, um ba8 Bredhen zu verhin- 
bern, mebrere Leinwandſtreifen quer laufend aufgeleimt hat —; und hält 
fie mit der unrechten Seite an ein Feuer don Hobelfpänen, wodurch fie 
ſich krümmt (S. 646). Sie wird dann um das in der Mafdhine eins 
gefpannte, mit Leim beftrihene Blindholz gerolltz mittelft zweier oder 
mehrerer herumgebundener Schnüre vorläufig in ber Krümmung erhalten; 
endlih auf oben angezeigte Weife mit der Gurte dicht und feit bewidelt, 
und fo lange in diefem Zuftande gelaffen, bi8 der Leim völlig troden if. 
Man nimmt borfäßlih die Breite der Surnür um ein Hein wenig größer, 
als der Umfang des zu furnirenden Gegenftandes ift; daher Tommen ihre 
beiden Ränder über einander zu liegen, und ed wird eine Nacharbeit er» 
forderlid. Man löſet nah dem Abmwideln der Gurte die Fuge wieder 
durh Brennen (Ueberfahren mit dem heißen Kolben, ©. 839), wodurch 
der Beim weich wird; ſchneidet mit einem feharfen Meffer den äußern 
Nand, fo meit er Übergreift, weg; und widelt abermals die Gurte herum, 
damit die Fuge fih fließt. Auf folde Art wird ein genaueres Zuſam⸗ 
menpaffen erreicht, ald wenn man gleih anfangs die Breite der Yurnür 
richtig audmeffen wollte, was mit der erforderlihen Schärfe nit leicht 
geſchehen kann. 

Bei allen Arten zu furniren treten zuweilen kleine Fehler ein, welche ver⸗ 
beſſert werden müſſen, bevor man zu weiterer Bearbeitung des Gegenſtandes 
übergeht. Hebt fi irgendwo am Rande die Furnür auf, weil ber Leim 
fchlecht gefaßt bat; fo bringt man mit einer Mefierklinge etwas Leim unter 
biefelbe, und. ftreicht die Stelle mit dem erbitten eifernen Kolben (&. 839), ber 
zu gleicher Zeit den Leim flüffig madt, und die Yurnür an das Blindhol; 
anpreßt; worauf man bis zum Xrodnen eine Schraubzwinge mit einer Pleinen 
Bulage anlegt. — Beigen fi Beulen ober blafenartige Erhöhungen auf der 
Zurnirung, fo können diefe — vorausgeſetzt, daß fie nicht von Unebenheiten 
bes Blindholzes verurfacht find — entweder von Anhäufung de Leims an 
biefer Stelle oder von Mangel an Leim berrühren. Im erften Falle genügt 
es, den heißen Kolben aufzufegen, bis der Leim darunter flüffig wird und fid 
gleihfürmig ausbreite. Im zweiten Falle macht man mit der Spike eins 
Zedermeffers ſchräg durch die Die der Furnür einen Einfchnitt, bringt durch 
benfelben ein wenig bünnen Leim hinein, und ftreiht mit dem Furnirhammer 
barüber, bis bie Erhöhung verſchwunden ifl. — Nicht felten enthalten bie 
Furnüre Pleine Spalte, Grübchen oder Löcher, durch ausgebrodene Theile ent 
ftanden. Dergleichen werden am beiten auf die Weife verfledt, dab man ein 
Holzſtück berfelben Art, wie das auszubeſſernde, auf ber Hirnfeite mit Leim 
beftreiht; e8 dann fo lange mit der Schneide eines fehr fcharfen Etemmeifens 
ſchabt, bis die abgelöften feinen Spänchen mit dem Leime eine dicke Pafte bil- 
den; und mit Letzterer bie Vertiefungen ausfüllt (Ausftreihen, stepping, 
cement slopping), Weit weniger gut ift es, Schelad am Lichte zu entzünden 
und fhmelzend bineinzuftreihen; denn bie fo ausgebefferten Steflen bilden 
beim Poliren leicht Gruben, indem ber Schellad von der Politur mehr oter 
weniger aufgelöft wie). 

Zumeilen ereignet e8 fi, daß ein fehlerhaft aufgelegte Furnürblatt wie 
ber abgenommen werben muß, nachdem ber Leim ſchon getrodnet ift (deplaquer). 
Bu diefem Ende überfährt mar nad und nad die ganze Fläche mit dem er 
higten Eifen (S. 839), welches den Leim erweicht, und löfet die Furnür in 
dem Maße allmälig ab, wie jene Wirkung Statt findet. 
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Im Anhange zu der furnirten Arbeit muß der fo genannten Stein> 
furnüre oder Maffefurnüre gedacht werden, melde neuerlich Bftere- 
Anwendung gefunden haben. Sie werden aus einer Mifhung gebildet, 
die man and Leimwaſſer, gebranntem Kalk oder Kreide und beliebigen 
erdigen Barbftoffen zufammenfnetet, dann in dünne Blätter ſchneidet. 
Durch Mengung verfhiedenfarbiger Maffen, im teigartigen Zuftande, gibt 
man ber Zufammenfeßung dad Anfehen des Marmors. Im trodenen 
Zuftande find diefe Furnüre ſehr fpröd, durch kaltes Waſſer (ſchneller 
durch Waſſerdampf) werden ſie aber ganz weich und biegſam, fo daß man 
fie leicht allen gekrummten Oberflächen anpaſſen kann. Wieder getrocknet, 
erlangen fie von Neuem ihre urſprüngliche Härte. Wie die Steinfurnüre 
im Handel vorkommen, haben fie nidt felten Löcher; man muß daher, 
wenn man die Blätter zum Gebrauch zugeſchnitten hat, die abgefallenen 
Deinen Stüde in Waſſer erweichen, mit einem Eifen in die Qöder hin 
eindrüden, und fo Letztere audfüllen. Dann werden die Ränder abges 
fügt, wobei man diefelben mit Waffer befeuchten fann, um ſowohl das 
Ausbrödeln zu verhindern, als die Werkzeuge weniger abzunutzen. Die 
Seite der Furnür, welche auf das Holz zu liegen fommt, wird mit Bims⸗ 
ftein und Waſſer abgefchliffen, mit der Ziehllinge abgefhabt; das Blind⸗ 
holz mit gutem Leim beftrihen, wieder getrod'net, und fodann mit fehr 
dünnem fiedendheißem Leimwafler überftrihen; die (nöthigen Falls mäßig 
befeuchtete) Burnür aufgelegt, und mittelft Zulagen und Schraubzwingen 
angepreßt. Eine boraudgehende Erwärmung ded Blindholzes Ieiftet bier 
gute Mienfte, um den Leim lange genug flüffig zu erhalten; meil die 
GSteinfurnüre ſtark die Wärme leiten und ihn daher verhältnißmäßig ſchnell 
abkühlen. Kleine, nicht flahe Gegenftände können fehr mohl mit neben 
einander gelegten Brudftüden furnirt werden, worauf man nad) dem Er⸗ 
Falten die leer gebliebenen Stellen mit anderen, in Waſſer erweichten 
Stückchen ausfüllt, und diefe gehörig verreibt. 

Folgende Borfchrift zur Bereitung ber Steinfurnüre *) ift bewährt: Man 
erhigt in einem gußeifernen Keffel 225 Pfund Wafler auf 700 R., rührt nad 
und nah 75 Pf. gepulverte Kreide ein, gießt den Brei durch ein nicht zu fei- 
nes Drabtfieb in einen Bottich, und überläßt ihn bier der Ruhe bis die Kreide 
. fi) abgefept Hat. Nachdem das klare Waffer von dem breiigen Bodenſatze ab: 
gezogen ift, wirb Letzterer wieder in den Keffel gebracht und unter beftändigem 
Umrühren gekocht bis er fo did ift, daß er eben noch vom rRührſchelte abfliept. 
Nun fegt man & bis 41,, Pf. Nifchlerleim, 3, Pf. gekochten und wieder er« 
Palteten Pergamentleim fammt beffen feinen Spänen, und 11 bis 12 Loth 
SPapierganzzeug (oder weißes Drudpapier in Wafler aufgeweicdht, zerrührt und 
wieder ausgedrüdt) binzu. Bugleih kann ber Grunbfarbenton des Marmors 
durch Beifügung einer zarten, mit etwas Leimwaſſer abyeriebenen, Erdfarbe 
gegeben werden; doch thut man im Allgemeinen beffer die Maffe zur Zeit noch 
ungefärbt zu lafien. Dan mäßigt hierauf das Feuer und bit unter fletem 
Rühren fo lange ein, bis eine herausgenommene Probe nicht mehr bebeutend 
an ben Händen Mebt. Gewöhnlich ift diefes Eindiden in 4 bis 6 Stunden 
beendigt; men muß während beffelben Acht haben, daß ber Inhalt bes Kefiels 
in ununterbrochenem gelindem Kochen bleibt und Beine fefte Krufle auf ber 


*, Polytechn. Gentralbl. 1837, Bd. 1, S. 137, 340. -- Kunft» und Gen. 
werbe : Blatt, 1838, ©. 761. 
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Oberfläche bildet. Das Färben biefer Mafle gefchieht nun durch bebenbe voll. 
führtes Einkneten verfchiedener Karbftoffe (Bleimeiß, Kienruß, Indig, Chrom: 
gelb, gelbe und rothe Lade, Röthel, gebrannter Ocher, Englifh Roth, Beron« 
fer Grün, Schweinfurter Grün ıc.), welde man vorläufig mit Leimwaſſer ab: 
gerieben, getrodnet, von Neuem gepulvert und mit Waſſer angefeuchtet bat. 
Hierauf preßt man in einem Kaften, mittelft einer Schraubenpreffe, alle zu: 
gleich vollendeten und noch warmen Klumpen zu einem Ganzen von paral: 
Ielepipedifcher Geftalt, nimmt diefes nad 12 bis 16 Stunden heraus und ze: 
fägt e8 in Blätter, die man an einem fühlen Orte troden werben läßt. 

5) Einlegen, eingelegte Arbeit (marquelerie, inlaying, in- 
Jaid work). — Die eingelegte Arbeit ift von zweierlei Art, nämlid ent 
weder maffid oder furnirt. a) Erftere findet nur bei Meinen und dünnen 
Gegenftänden Anwendung, 5. B. zierliden Billardftöden (Dineues)’), 
Heften oder Handgriffen an allerlei feinen Geräthſchaften, ꝛc. Die Ber- 
zierung befteht bier gewöhnlich in ſchmalen Streifen (Adern) von berſchie⸗ 
dener Barbe, melde auf der Oberfläche des Gegenftandes in mannidfal- 
tigen Richtungen binlaufen, oft einander durchkreuzen. Ein Beifpiel wird 
die Beichaffenheit der Arbeit und die Art ihrer Verfertigung deutlich 
maden. Der Gegenftand fei das Heft an einer hölzernen Elle. Man 
hobelt aus Mahagoniholz ein vierkantiges, 5 Zoll langes, 1°/, Zoll brei- 
tes, eben fo dickes Stüd, und bereitet fi, um dafjelbe z. B. mit weißen 
Adern zu verzieren, eine Anzahl Blätter von Ahorn= Burnüren. Nun 
wird das Holz in diägonaler Richtung (don einer langen Kante zur ge 
genüiberftehenden) mit der Eäge durdfchnitten; man legt zwiſchen beit 
Theile (nachdem der Schnitt mit dem Zahnhobel geebnet ift) ein Furnür⸗ 
blatt, und leimt Alles feft zufammen. Auf gleiche Weife verfährt man 
nah und nad in der Richtung der zweiten Diagonal= Ebene und nah 
mehreren anderen, beliebig gewählten Richtungen. Wird dann zulekt das 
Holy zur Geftalt eines Heftes audgehobelt oder auf ber Drehbank abge⸗ 
dreht; fo bilden die auf der Oberfläche fihtbaren Durchſchnitte der Fur⸗ 
nüre eben fo viele Adern. Es hängt natürlid nur von dem Geſchmacke 
und dem Bleiße des Arbeitere ab, die daraus herborgehende Zeichnung 
fhön und kunſtreich darzuftellen. Die möglichen Abänderungen ergeben 
fih von ſelbſt; z. B. daß man die Anzahl und Richtungen der Schnitte 
verbielfältigt, Ddiefelben bogenförmig oder gefchlängelt anlegt, mehrerlei, 
aud künſtlich gefärbtes, Holz zu den Adern nimmt (z. B. eine Abom- 
Burnür zwiſchen zwei Ebenholz= Burnüren liegend, mwodurd weiße Atern 
mit fhwarzem Saume zu beiden Seiten entftehen); u. f. fe — Du 
bolfendete Stück befteht nun eigentlid aus einer Menge Tleiner, mittelit 
Leim verbundener Theile, melde nah und nad durd die verſchiedenen 
Schnitte entftanden find. Man kann daher audy fo verfahren, daß man 
alle diefe Theile, von maffivem Holze und Yurnürblättern, einzeln aus: 
“arbeitet und fämmtlid auf Ein Dal zufammenleimt; aber ed wird grefe 
Genauigkeit erfordert, um jedem Theile die völlig richtige Geftalt zu geben, 
ohne melde das Zufammenpaffen nur undollfommen erreiht werden fann. 

b) Furnirte eingelegte Arbeit unterfcheidet fih von gewöhnlicher Sur: 
nirung nur dadurd, daß fie nicht eine gleihartige Dede über dem Blind⸗ 


*) Technolog. Encykloplädie, II. 182. 
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holze bildet, fondern aus mannidfaltig geformten und neben einander 
gelegten Theilen verſchiedener Holzarten 2c. befteht. Die einfachfte hierher 
gehörige Arbeit ift daB Einlegen von Adern (filets), womit man ge— 
wöhnlich nur die Ränder größerer Slächen einfaßt. Schlichte Adern wer⸗ 
den aus einem, zwei oder drei ſchmalen Streifchen verſchiedenfarbiger 
Furnüre, zumeilen aud aus Meffing oder Argentan gebildet: Erftere wer⸗ 
den wie die Furnirung felbft, in welcher fie liegen, aufgeleimt; Letztere 
Beiden befefligt man mittelft eines warm aufgetragenen Kitte8 aus weißem 
Pech, gelbem Wachs und gemahlener Kreide. Adern mit Deffeind (bunte 
Adern) werden dadurch herborgebradt, daß man Burnürblätter und in 
verfhjiedener Form (dreifantig, rautenförmig ꝛc.) ausgehobelte Stäbchen 
bon allerlei Holz zu einer Platte zufammenleimt, und diefe naher in 
Streifhen von Burnürdide quer durch zerfägt. Dan findet fie gewöhn⸗ 
ih in Längen von 2 bis 3 Fuß, und bid Y, Bol breit, im Hanbel. 

Um in einer (furnirten oder maffiven) Holzflähe die nuthartigen 
Surden auszuhöhlen, melde zum Einlegen der Adern erfordert werben, 
bedient man fich entweder eines Adernkratzers (Nuthenreißers, 
router gage), der nicht8 meiter ift ald ein Schneidmodel, ©. 728, ftatt 
des Meffers einen fchmalen Meißel enthaltend, deffen Schneide quer gegen 
die Richtung der Bewegung ſteht); oder eines nad dem Prinzipe des 
ſtellbaren Nuthhobele, S. 793, gebauten Adernhobels'); oder einer 
mit der Quadrirſäge, S. 724, hauptſächlich Übereinfimmenden Adern» 
ſäge“9. 

Kunſtlicher und ſchwieriger auszuführen iſt diejenige Art eingelegter 
Arbeit, welche in den letztverfloſſenen Jahren ſich ziemlich verbreitet bat, 
und dadurch entſteht, daß in der Furnür, womit eine größere Fläche des 
Blindholzes bedeckt wird, Arabesken, Laubwerk, und ähnliche Verzierungen 
durchbrochen ausgeſchnitten, die offenen Räume aber wieder mit gleichge⸗ 
ftalteten Blättchen von anderem Holze ausgefüllt find. Man madt die 
Zeihnung mit dem Bleiftifte oder der Feder auf Papierz Elebt diefes auf 
ein Burnürblatt von Mahagoniholz, Tegt darunter eine Burnür von Ahorn= 
holz, und ſchneidet beide Blätter zugleih mit der Laubſäge aus freier 
Hand, oder mit der (S. 721) erwähnten Maſchine nad ten Umriffen 
der Zeihnung aud. Die aus dem Mahagoni fallenden Stückchen werden 
dann in das Ahorn eingelegt, und umgekehrt; fo daß man zwei brauch— 
bare bollftändige Eremplare und, außer den Sägefpänen, feinen Abfall 
erhält (travail en contre-parlie, counferpart-sawing)’""). 

Ungeachtet der Laubfägenfchnitt ein wenig Holz in Späne verwandelt hat, 
folglich die einzulegenden Theile etwas Bleiner find, als die dafür beftimmten 
Deffnungen der Furnür; fo hebt fih doch biefer Fehler faft ganz, und es er- 
zeugen ſich nur fehr ſchmale Leimfugen, da man bie Vorficht gebraucht, bie 
zwei Zurnürblätter zum Ausfchneiden fo auf einander zu legen, daß ihre as 
fern rechtwinkelig gegen einander laufen. Beim Aufleimen quillt jedes Holz 


*) Polgtehnifhe Mittheilungen, IT. 126. 
*) Polgtehnifhe Mittheilungen, II. 124. 
+, Molgtehn. Mittbeilungen, IL 127. 

****) Holtzapffel, II, 731—739. 
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quer gegen die Faſern ein wenig an, und dem zu Folge ſchließt ſich bie Zuge 
fehr gut, wenn ber Sägenfhnitt möglichft fein war. Gin minder geſchickter 
Arbeiter befommt freilich oft fo breite Zugen an ben Umriſſen ber eingelegten 
Beichnung, daß fie — fehr zum Nachtheile ber Schönheit — mit Schellad otır 
Holspafte ausgeflrihen (S. 842) werben müffen. 

Sehr zufammengefepte Einlegungen (Holz⸗Moſaik), wie fie früher 
allgemein üblid waren, mo man Blumen oder andere Zeihnungen aus 
Stüdchen verfihiedenartiger Furnüre, untermifht mit Plättchen von Elfen: 
bein, Horn, Scilbpat, Perlenmutter, bildete, fommen jegt felten dor. Die 
einzelnen Beitandtheile Hierzu werden mit der Zaubfäge, mit dem Stemms 
eifen, mit dem Schneidmodel (S. 728), mit ber Duadrirfäge (S. 724) 
aus den — borläufig mittelft einer Art Zieheifen*) zu beflimmter gleicher 
Dide abgefhabten — Burnüren zugefchnitten, und auf eine bon folgen 
den zwei Arten bereinigt. Entweder legt man fie auf einem mit Leim 
beftrihenen Papierbogen gehörig zufammen, und behandelt nad) dem Trod- 
nen bad Gunze wie eine gemöhnlide Burnür, d. h. leimt es mit Einm 
Male auf dad Blindholz, und gebraudt nur die Vorſicht, unter der Zu 
lage ein mehrfach gefaltetes Leinentuch auszubreiten, welches den Drud 
der Schraubzwingen gleihförmig madt, felbft wenn die Blättchen nidt 
völlig einerlei Dide haben. Oder man kopirt die Umriffe der Zeihnung 
auf das Blindholz, leimt die Beftandtheile einzeln nad einander auf, und 
treibt fie mit dem Furnirhammer an. Statt des Tifchlerleims iſt zu die 
fer Arbeit beffer die Haufenblafe, wegen ihrer flärfern Bindkraft, anzu⸗ 
wenden. — Was gegenwärtig unter dem Namen Holz⸗Moſaik vorkommt, 
ift gemöhnlidy auf eine weit wohlfeilere, aber meniger Breiheit der Jeich⸗ 
nung gewährende Art dargeftellt, wobei ein gleiches Berfabren wie ka 
Anfertigung der bunten Abern (S. 845) beobadtet wird. Es merden 
nämlid — um Tafeln zu Bußböden, deögleihen Sterne, Rofetten un? 
ähnlihe in Burnirung einzulegende Verzierungen zu bilden — quadra⸗ 
tifhe, dreiedige oder rautenförmige, beliebig (3.38. 12 bid 18300) lang 
Stäbe von verfaiedenfarbigen Hölgern zu einem Klohe an einander ge 
leimt, welhen Letztern man nachher (quer auf die Lage der Stäbe) ir 
Blätter von Y/,5 oder %, Zoll Dide zerſägt““). — 

Oft werben zu kunſtreicher eingelegter Arbeit Furnüre nicht nur von fer 
verfhhietenfarbigen Holzgattungen, fondern auch von mancdherfei eigens zufam- 
mengefegten (aus Leim mit allerlei Zufägen beftehenden) Maflen, Elfenben. 
Perlenmutter, Bleche von Meffing, Tombak, Argentan, ıc. angewenbet (Boule, 
boule, ouvrage en boule, duhl work, bool work). — ine wohlfeile Art rom 
Metall: Einlegung ift dadurch herzuftellen, daß man mittelit meffingener erbe⸗ 
ben gefchnittener, ſtark erbigter, Stempel beliebige Zeichnungen in die Kurt 
rung eindrüdt, die Bertiefungen mit einer geſchmolzenen fehr leichtflüſfiger 
Metallmifhung (2 Wismutb, 1 Blei, 1 Zinn, 1/,. Quedfilber) unter Anwen 
bung eines erwärmten Meſſers ausftreicht, nachher mit Bimsftein und Ci 
abſchleift. Durch Meberftreichen mit einer von Säure-Ueberſchuß ziemlich freien 
Gold⸗, Eilber- oder Kupferauflöfung können dieſe Verzierungen vergolte, 
verfilbert, verfupfert werben. 


*) Polytechn. Journal, Bb. 98, ©. 366. 


”*) Kunft» und Gewerbe: Blatt 1845, &, 613; 1848, ©. 541. — Pi 
techn, Centralbl. 1848, ©, 1212, 
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6) Bollendung der furnirten und eingelegten Arbei—⸗ 
ten. — Nachdem der gewöhnlih die Furnirung berunreinigende Beim 
mit einem etwas flumpfen Stechbeitel oder Stemmeifen abgeſchabt ift, 
glättet man die ganze Oberfläche mit dem Hobel (Abputzen, replanir, 
replanissage),. Da in der Regel das Furnurholz maferig oder berwach⸗ 
fen (blumig) ift, folglich leicht einreißt, und das Hudfprengen felbft nur 
Meiner Theile die ganze Arbeit verderben würde; fo fann man gewöhnlich 
Teinen andern al8 den Zahnhobel, oder allenfalls den doppelten Schlicht⸗ 
hobel, anwenden. Wenn man benfelben über Zeimfugen binführt, muß 
jorgfältig darauf geachtet erden, daß das Eifen biefelben in fehräger 
Richtung durchkreuzt, weil fonft die zufammenftoßenden Ränder ausbrödeln 
oder einreißen. Gegen Ende ber Arbeit zieht man das Eifen mehr in 
den Kaften zurüd, fo daß es nur höchſt wenig eingreift. Gut iſt e8, die 
Sohle des Hobels mit trodener Seife zu beftxeihen, damit berfelbe fehr 
leicht fortgleitet, und nidt an etwa noch borhandenen Leimtheilden 
anklebt. 

Nach dem Abputzen folgt das Abziehen mit der Ziehklinge (S. 805), 
das Schleifen (S. 806), endlich das Poliren (S. 815): Lauter Arbei⸗ 
ten, welche im Vorhergehenden ausführlich beſchrieben ſind. — Die (S. 
843) erwähnten Steinfurnüre ſchleift man, nachdem fie ſehr gut getrod- 
net find, mit einem Stüde Bimoſtein und Waffer, wobei man ben abs 
geriebenen Schlamm, fobald er did wird, mit einer Ziehllinge wegnimmt. 
Nur zu Ende des Scleifend pugt man nicht ab, fondern reibt vielmehr 
den Schlamm mittelft des Burnichammers forgfältig ein, um alle Poren 
damit auszufüllen. Nachdem hierauf die Arbeit volfländig getrodnet ift, 
reibt man fie nod ein Dial mit naffem Bimöftein, um die darauf fißende 
Krufte von erhärtetem Schlamm aufjumeidhen, ſchabt fehr borfichtig die 
ganze Fläche mit einer fcharfen Ziehllinge rein ab, fehleift nun mit Bims⸗ 
ftein und Xerpentindl, putzt allen Schmuß ohne Zeitberluft meg (weil 
derfelbe ſchnell eintrodnet), und ſchreitet endlih zum Poliren. Lebteres 
wird mit Schellad- Politur wie bei Holz⸗Furnüren berrichtet, mit dem 
einzigen Unterfchiede, daß man anfangs Fein Del auf den Ballen nimmt, 
fondern diefed erft dann anmendet, wenn bereitd einiger Glanz ſich zeigt. 


U. W8agner: Arbeiten‘). 


Der Wagner, Stellmader [charron, cartwright) verfertigt 
die Holzarbeit an Wägen aller Art, ferner mandierlei wagenartige Seräthe, 
ala Sciebkarren, Pflüge ꝛc. Eine ins Einzelne gehende Erklärung der 
dabei vorkommenden Berrihtungen ift nicht ohne Befhreibung der Wagen⸗ 
Konftrultionen felbft zu geben, melde bier nicht beabfichtigt wird. Daß 
Bolgende befchränkt fi deshalb auf einige allgemeine Bemerkungen. 


) Lebrun, Manuel du charron et du carrossier, 2 Tomes, Paris, 1833. — 
3%. €. Rinne, Theoret. prakt. Handbuch des Wagners, Stellmadhers 
und Ghaifenfabritanten, Weimar und Ilmenau, 1835. — 2. Bed: 
mann, Xheoretifch, praßtifches Handbuch de8 Wagners und Chaiſen⸗ 
fabrifanten, Weimar, 1848. — F. 9. Bides, Darftelung der Kunft 
der Kutfchenfabrifation, Freiburg, 1829, 
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auch mit der Säge gefhnittenes Holz angewendet, wiewohl bloß zu 
Fäffern für trodene Gegenftände, welche weniger Genauigkeit und Unver⸗ 
änderlichkeit erfordern. . ö 
Zur BVerfertigung eines Faſſes werden die rohen Stäbe (S. 693) 
mit dem Segerz oder dem Breitbeile (S. 712) aud dem Groben behauen, 
mobei fhon die Anlage zu der Krümmung an den langen Kanten ge= 
macht wird (da wegen der baudigen Geftalt des Faſſes die Stäbe ober 
Dauben, douves, douelles, in der Mitte breiter fein müflen, ald an 
den Enden). Diefe Krümmung ift indeffen nit die einzige erforderliche; 
vielmehr find die Dauben aud) der Breite nad) krumm, nämlich Außerlid) 
Eonver, innerlih Fonfav, weil da8 Faß im Querſchnitte nicht vieledig 
fondern freisförmig fein muß. Die äußere Konperität wird zunächſt, 
mwenigftend vorbereitend, dadurd gegeben, daß man die Dauben mit dem 
Rauhhobel, dann mit dem Glatthobel (S. 740) bearbeitet; die Aushöh- 
lung der innern Fläche auf der Schneidbant durch Befchneiden mit dein 
Krummeifen (S. 727), ober bei großen Dauben durch Behauen mit dem 
Terel (S. 713), morauf aber jedenfalls mit dem Krummeifen nadge- 
arbeitet werden muß. Sodann werden die Seitenkfanten (Bugen) der 
Dauben durch Abhobeln auf der Stoßbank (S. 740), — wenn fie fehr 
groß find mittelft des Blöchels (daf.) — beridhtigt, endlid aber mit dem 
Rauh- und Glatthobel geglättet. 
Wenn alle zu einem Baffe gehörigen Dauben fo meit vollendet find, 
kann zum Auffhlagen oder Aufſetzen gefchritten werden, d. h. zur 
Zufammenftelung der Dauben, und Umlegung derfelben mit Seifen. 
Man ftellt zu diefem Behufe zuerſt vier Dauben, in vier gleid mweit von 
einander entfernten Dunften des Kreifes, ſenkrecht auf; befeftigt an den 
oberen Enden derfelben einen von außen herumgelegten eifernen Reif 
(Hauptreif) mittelft Schraubzmwingen oder gabelförmiger hölzerner Au fe 
ſetzkloben; feht innerhalb des Reifed nad) und nad) alle übrigen Daus 
ben neben einander ein; und treibt denfelben weiter an dem Baffe hinab, 
daß er gehörig feſt fikt, und die Dauben in der Nähe ihrer Enden (Köpfe) 
ſtark zufammenpreßt. Werner wird ein ziveiter, etwas weiterer Reif auf: 
getrieben, der feinen Pla& mehr gegen die Mitte des Faſſes hin findet 
(Halsreif); und ein dritter, der noch näher an bie Mitte hin geht 
(Baudreif). Bei großen Bäffern werden mehrere Haldreifen angelegt. 
Bei diefer Behandlung find die Dauben gendthigt (in Folge ihrer größe- 
ten Breite am mittleren Theile) eine Kriimmung nad) ihrer Länge anzu 
nehmen, indem fie, von den Reifen gezwungen, fich biegen, und die Wöl- 
bung oder den Bauch des Faſſes erzeugen: diefe Biegung erleichtert man 
durh Wärme und Seuchtigfeit, indem man innerhalb des Faſſes ein Feuer 
bon Hobelfpänen anmadt (Ausfeuern), und die Dauben bon innen 
mit Waffer benegt. — Durd das fo eben auseinandergefehte Berfahren 
ift bloß die obere Hälfte ded Faſſes gebunden. Um das Nämlidhe mit 
der untern Hälfte zu erreichen, wird um diefelbe, ganz nahe an den dor= 
tigen Enten der Dauben, ein ftarfer Strid gefhlungen, den man mit 
telft einer eigenen Schraub-Borrihtung (Zug, Schraubminde) kräftig 
anzieht, bis die Köpfe der Dauben ſich einander fehr genähert haben. 
Sammt der Winde wird nun dad Faß umgeftürst, und die jeßt oben 
Karmarfch Technologie I. 54 
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Die Holzarten, welche bom Wagner angewendet werden, find vor⸗ 
züglih Eichen und Ulmen, außerdem Birken, Eichen, Rothbuchen, Nuß⸗ 
baum, Weißbucdhen, horn. Linden, Pappeln, Tannen und ähnliche 
Hölzer finden nur bei Kutfhenkäften zu folden Theilen, melde feine 
große Gewalt zu leiden haben, Anwendung. In England macht man 
oft die Füllungen an Kutfden bon geringem Mahagoni. 


‚Die höhernen Beftandtbeile werden entweder aus dünnem Rundholz 
(Stangenholz, ©. 673) gemadt, oder aus Klöben gefpalten (S. 693), 
oder aus Bohlen von vrrfhiedener Dicke zugeſchnitten (S. 676), _mrix. 
größtentheild Handfägen, in fehr großen MWerkftätten aber aud) Ffters 
Maſchinen (S. 687) in Anwendung kommen. Für die Darftellung frum= 
mer Beftandtheile, die bei Wagnerarbeit in fo großer Menge borlommen, 
ift.da8 Biegen (S. 775) von äußerfter Wichtigkeit, und verdient überall 
angewendet zu werden, wo Gelegenheit dazu iſt. Selbft die Felgen der 
Räder Pönnen durch diefes Mittel aus einem einzigen. Stüde gemacht 
werden. Die Büllungen der Kutfchenfäften erhalten ihre (quer über die 
Richtung der Bafern gehende) Wölbung ebenfalls durch Biegen, indem 
man fie mit einem Schmwamme naß madt, und zugleih bor ein hell 
brennendes Beuer hält (vergl S. 646). 

Die Hauptwerkzeuge des Wagners, zur Ausarbeitung des Holzes, 
find: Sägen (die Klobfäge, S. 719, und Handfägen von berfdiebener 
Größe, welche mit jenen des Tiſchlers, S. 719— 720, übereinfiimmen) ; 
Beile (S. 712) und Texel (S. 713); Schnittmefler (S. 727); ver— 
fhiedene Eifen (S. 729— 732), namentlich Stechbeitel, Kantbeitel, 
Stemmeifen, Zochbeitel, Hohleifen, Geißfüße und Viereiſen; Hobel (ſowohl 
mehrere Arten der Tiſchlerhobel, ala aud ganz eigenthümlide, S. 741, 
742, 744); Rafpeln (S. 748); Bohrer (befondere Hohlbohrer, S. 756 
— 757); eine einfache, flarf gebaute Drehbant, worauf die Naben ber 
Räder abgedreht werden. Zur Befeftigung ber XArbeitsftüde dienen: die 
Sobelbant (S. 696), die Schneidbant (S. 699) und die Schneid— 
fAule. Lebtere ift eine aufrecht ftehende, fehr dide Bohle mit mehreren 
Löchern don bverfchiedener Größe, in welche die Wagenachſen ze. eingeftedt 
erden, wenn man fie mit dein Scnittmeffer bearbeitet. 


IV, Böttcher: Arbeiten”). 


Die Hauptarbeit des Böttchers, Küfers, Binder oder Faß— 
binder® (tonnelier, cooper) find Bäffer; außerdem berfertigt derjelkt 
Bottiche, Tonnen, Eimer u, dgl. Ueber die Holarten, welche zw dieſen 
Gegenftinden verarbeitet werden, it (S. 693) das Nöthige angefükr:. 
Zu guter Arbeit kann nur Spaltholz gebraudt werden, meil diefes tr 
größte Weftigkeit befigt, und am menigften den Veränderungen dur di 
Einwirkung der Feuchtigkeit unterliegt (S. 692); indeffen wird doch dite: 


) Tehnolog. Encyklopädie, Bd. VII. Artikel: Küferarbeiten. — $. 
W. Barfuß, Die Kunft des Böttcher, Weimar 1839 (102. Bd. ii 
Neuen Schauplaged der Künfte und Handwerke). — Brerets, XL. 2% 
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auh mit der Säge gefchnittenes Holz angewendet, wiewohl bloß zu 
Säffern für trodene Gegenftände, welche weniger Genauigkeit und Unver⸗ 
änderlichfeit erfordern. h " 
Zur Verfertigung eines Faſſes werden die rohen Stäbe (S. 693) 
mit dem Segerz oder dem Breitbeile (S. 712) aus dem Groben behauen, 
wobei [hen die Anlage zu der Krümmung an den langen Kanten ge= 
madjt wird (da wegen der bauchigen Geftalt des Baffes die Stäbe oder 
Dauben, douves, douelles, in der Mitte breiter fein müffen, als an 
den Enden). Diefe Krümmung ift indeffen nicht die einzige erforderliche; 
vielmehr find die Dauben auch der Breite nad) frumm, nämlidy Außerlid) 
Eonver, innerlich konkapv, meil das Faß im Querſchnitte nicht vieledig 
fondern FPreisförmig fein muß. Die äußere Konverität mird zunädft, 
wenigftend vorbereitend, dadurd) gegeben, daß man die Dauben mit dem 
Rauhhobel, dann mit dem Glatthobel (S. 740) bearbeitet; die Aushöh— 
lung der innern Fläche auf der Schneidban? durch Befchneiden mit dem 
Krummeifen (S. 727), oder bei großen Dauben durch Behauen mit dem 
Texel (S. 713), morauf aber jedenfalld mit dem Krummeifen nadıge- 
arbeitet werden muß. Sodann werden die Seitenfanten (Bugen) der 
Dauben durch Abhobeln auf der Stoßban? (S. 740), — wenn fie fehr 
groß find mittelft des Blöchels (daf.) — berichtigt, endlidh aber mit dem 
Rauh- und Glatthobel geglättet. 
Menn alle zu einem Faſſe gehörigen Dauben fo meit vollendet find, 
fann zum Auffhlagen oder Auffeten geſchritten werden, d. h. zur 
Zufammenftelung der Dauben, und Umlegung derfelben mit Reifen. 
Man ftellt zu diefem Behufe zuerft vier Dauben, in bier gleid) weit von 
einander entfernten Punkten des Kreifes, fenfrecht. auf; befeftigt an den 
oberen Enden derfelben einen bon außen berumgelegten eifernen Reif 
(Hauptreif) mittelft Schraubzwingen oder gabelförmiger hölgerner Xu fe 
ſetzkloben; feßt innerhalb bes Reifes nad) und nad alle Übrigen Dau— 
ben neben einander ein; und treibt denfelben weiter an dem Baffe hinab, 
daß er gehörig feft fikt, und die Dauben in der Nähe ihrer Enden (Köpfe) 
ſtark zufammenpreßt. Werner wird ein ziveiter, etwas meiterer Reif auf- 
getrieben, der feinen Plaß mehr gegen die Mitte des Faſſes Hin findet 
(Halsreif); und ein dritter, der no näher an die Mitte hin geht 
(Baudreif). Bei großen Fäſſern werden mehrere Halöreifen angelegt. 
Dei diefer Behandlung find die Dauben gendthigt (in Folge ihrer größe— 
ren Breite am mittleren Theile) eine Krümmung nad ihrer Länge anzu= 
nehmen, indem fie, von den Reifen gezwungen, fi biegen, und die Wöl- 
bung oder den Bauch des Baffes erzeugen: diefe Biegung erleichtert man 
durh Wärme und Feuchtigkeit, indem man innerhalb des Faſſes ein Feuer 
bon Hobelfpänen anmadt (Ausfeuern), und die Dauben bon innen 
mit Waffer beneßt. — Durch das fo eben auseinandergefeßte Verfahren 
ift bloß die obere Hälfte des Waffed gebunden. Um das Nämlidhe mit 
der untern Hälfte zu erreihen, wird um diefelbe, ganz nahe an ben dor= 
tigen Enden der Dauben, ein ftarfer Strid gefhlungen, den man mit- 
telft einer eigenen Schraub-Vorrichtung (Zug, Schraubminde) kräftig 
anzieht, bi8 die Köpfe der Dauben fich einander fehr genähert haben. 
Sammt der Winde wird nun das Faß umgeftürzt, und die jeßt oben 
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befindliche Hälfte auf die nämliche Weife mit Reifen verfehen, mie zuvor 
von der erften Hälfte angegeben wurde. 

Statt des Ausfeuerns kann mit beftem Erfolg die Erweichung der Dauben 
durch Waſſerdampf angewendet werden; man feht nämlich das burd ein Paar 
Reifen vorläufig etwas zufammengebaltene Faß in einen Behälter, der mit 
Dumpf aus einem Dampffeffel angefüllt wird; und nimmt die fernere Bear: 
beitung vor, nachdem das Holz durch dieſes Mittel gehörig biegſam geworden 
it (vergl. ©. 775). 

Die beiden Enden des Faſſes werden nun mit der Säge befchnitten, 
und auf der Hirnfrite mit dem Stemmbobel (S. 740), auf ber innem 
Fläche durch Behauen mit dem Beile, Befchneiden mit dem Krummeifen 
und Abhobeln mit dem Gärbhobel (S. 740) geglättet. Dann wird bie 
Kimme oder ber Balz, worin der Rand des Bodens Plab finden joll, 
mit den dazu gehörigen Werkzeugen ausgearbeitet (S. 803, 804). 

Die Böden werden aus dem dazu beftimmten Holze (S. 693) ver— 
fertigt, indem man die einzelnen Stäbe an den langen Rändern auf der 
Stoßbank und dann mit dem Glatthobel oder Fugenhobel (S. 740) recht 
gerade abfügtz fie durch Dübel verbindet (S. 803); mit dem Zirkel ten 
Umkreis des Bodens vorzeichnet, und bdenfelben mit der Säge ausfchneidet; 
die äußere Blädhe mit dem Rauhhobel und Glatthobel abritet, mit dem 
Schabhobel (S. 741) etwas hohl ausarbeitet; den Rand mit dem gera= 
den Zugmeſſer befhneidet und mit dem Bodenbramſchnitt (S. 803) ab⸗ 
fhrägtz; endlid) mit dein Stabzeug, Kranzhobel oder Bahnhobel (S. 744, 
745) beliebige Verzierungen berborbringt. — Um die Böden in dad Faß ein- 
zufegen, werden die Neifen in der Nähe der Enden theild abgenommen, 
theild gelodert, die Dauben fo viel nöthig aus einander gezwängt, und 
nad dem Einfeßen ded Bodens die Reifen wieder feft aufgetrieben. 


Den Beſchluß macht dad Streifen des Vaffes, d. h. die Glättung 
beffelben von außen, mittelft des Streifhobels, mobei alle Reifen abge— 
nommen werden (S. 741); dad Befchlagen, nänlid das MWiederans 
treiben der erforderlichen Anzahl Reife, wobei gewöhnlich zugleich die Fugen 
ziifchen den Dauben verrohrt (d. 5. durch zmwifchengelegte Blätter der 
Rohr- oder Lieſchkolbe, Typha latifolia, dichter gemacht) werden; Laß 
Bohren des Spundloches und (fofern ohne Weiteres die Anbringung 
eined Hahnes oder Zapfens beabfichtigt wird) des Zapfenlodhes. 

Die Verfertigung anderer Gefäße, welche außer ben Fäſſern vom Böttcher 
gemacht werben, ergibt fi zum großen Theile aus dem Gefagten von felbfi; 
fie ift jedoch in mehreren Beziehungen einfacher und leichter, da jene Etüde 
nur Einen Boden haben, und nit von bauchiger Geftale, fondern in ber 
Regel abgeſtutzt koniſch find, aus legterem Grunde atfo die Dauben geradlinige 
Zugen erhalten. 

Die Anwendung von Mafdhinen zur Vabrifation der Böttcher-Waare, 
indbefondere der Fäſſer für trodene Gegenſtände (welche minderer Genauig- 
feit in der Ausführung bedürfen), ift in neuerer Zeit hin und wieder 
mit Bortheil unternommen worden. Eine Reihe von medhanifchen Qurs 
richtungen zu diefen Zwede*), welche in Branfreih zur Anwendung kam, 
beiteht aus: 


— — — — — 


*) Brevets, XXV. p. 39. — Technolog. Encyklopädie, VIII. 626. 
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1) Einer Zirkelfäge, um die Baumftämme in Breter zu zerfchneiden, 
welche naher in die der Größe der Fäffer entfpredhende Länge quer ab— 
gefchnitten werden. Man umgeht alfo bier die zu guter Arbeit unerliß- 
liche Bedingung, Epaltholz anzumenden. 

2) Einer Bleineren Zirkelfäge, durd melde die Dauben an beiden 
langen Kanten nad) ber durd die baudige Geftalt des Faſſes erforderten 
krummen Linie zugefchnitten werden. Dan erreicht diefen Zweck, indem 
die Daube auf einem liegenden Rahmen befeftigt ift, der jelbft wieder 
auf einer Tafel längs einer gefrümmten eifernen Schiene fortgefchoben 
wird, und alfo im Bogen an der Säge vorbei geht. — Die innere 
Fläche der Dauben wird nicht, wie ed bei der Handarbeit immer geſchieht, 
ausgehöhlt, fondern bleibt eben. 

3) Einer Mafhine zum Aufſetzen der Fäffer, zum Abdrehen bed 
Randes an beiden Enden und zur Bildung der Kimme. Die Dauben 
werden aus freier Hand zufammengeftellt, und an jedem Ende durd) einen 
Reif leicht vereinigt; dann ftellt man das Ganze auf eine Scheibe, fammt 
welcher es gehoben und in die Deffnung eines eifernen Ringes gedrängt 
wird, fo daß die Dauben fid) an einander fließen und das Anlegen der 
Reifen geflatten. Mit beiden Enden des Wafles wird auf ganz gleiche 
Meife verfahren. Indem ferner dad auf der Scheibe ftehende Faß eine 
Drehung um feine vertifale Achſe empfängt, befchneidet ein Drehmeißel 
ten Rand oder die Hirnfeite der Dauben, und ein anderer fehneidet die 
Kimme ein. 

4) Einem Fleinen Bohrftuhle, um in den Bretftüden, moraus bie 
Böden zufammengefeßt werden, die Löcher für die Döbel zu bohren. 

5) Einer Borrihtung zum Runddrehen der Böden und zur Ab— 
fhrägung ihres Nandes. Der Boden dreht fid) dabei in horizontaler 
(Ebene um feinen Mittelpunkt, und Drehmeißel, welde auf feinen Umkreis 
wirken, bringen, den genannten Erfolg hervor. 

6) Einer Mafchine zum Glattdrehen des (bloß an jedem Ende mit 
Einem Reife verfehenen) Baffes auf feiner äußern Oberflähe. Es ift 
dieß eine Art Drehbank, in welder dad Faß horizontal liegend einge= 
fpannt wird und fih um feine Adhfe bewegt. Das Abdrehen wird bon 
einem Hobel bewirkt, ber ſich längs des Faſſes fortbewegt. 

Berfchiedene andere Mafchinen zur Fabrikation der Faßdauben und ganzer 
Fäffer findet man an unten angezeigten Orten *) befchrieben. 


V. DrechSler : Arbeiten‘). 


Da bie Kunft des Drechslers ſich faft ganz auf den Gebraud der 
Drehbank (S. 764) und ber dazu gehörigen einfahen Werkzeuge be= 
ſchränkt, fo tft — wenn man nit bie Berfertigung beftimmter einzelner 
Gegenſtände bid zu den Mleinften Handgriffen herab befchreiben will — bier 

) Breveis XXXIII. 85 IL. 328; LVID. 1153 LAU. 271. — Polhytechn. 

Journal, Bd. 70, ©. 418. 

») Die Drebkunft, von F. A. Reimann und U. Zeiß, Weimar 1839 

(15. Bd. des Neuen Schauplapes der Künfte und Handwerkey). 
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wenig mehr anzuführen. Das zur Verarbeitung beflimmte Holz wird m 
ber Säge in erforderliher Größe zugefchnitten (mobei man es gemwöhnlic 
im hölzernen Schraubftode, S. 699, fefthält), mit dem Beile aus der— 
Groben behauen oder mit dem Schnitmeffer roh geformt (S. 727), u: 
der Drebbankfpindel mittelft der Futter (mötbigen Sala mit Hülfe te: 
Hteitftodes) rundlaufend eingefpanıt, und zuerft mit der Röhre, nadtr 
mit dem Meißel und wenigen anderen Drebftählen zu der beabfichtiatc: 
Geftalt ausgearbeitet. Locher und Höhlungen erjeugt man mit Bohrer: 
(Löffel- und Zentrumbohrern), und erweitert fie durch den Ausdrebjtat: 
Schraubengewinde werden mit Schraubftählen gefihnitten (S.772). Zur: 
Nachmeſſen der Arbeit während des Drechfelnd dienen Zirkel bverſchiedent: 
Art, befonders Didzirfel, Lehren (S. 706) und der Ausdrehwinfel oder 
Schubwinkel (S. 70T). Bei hohlen Gegenftänden ift e8 Regel, Lie Höb— 
lung auszuarbeiten, bevor dad Aeußere völlig abgedreht wird; weil font. 
namentlid bei dünnen Wänden, leiht eine Belhädigung Statt finte: 
könnte, wenn man den nöthigen Drud von innen heraus zulegt anmen: 
den würde. Der fertige Gegenftand wird mit dem Meifel von dem i:: 
Butter zurüdbleibenden Refte des Holzes Tosgefchnitten (abgeftoden). 

Beinere Gegenflände werden, von Neuem eingefpannt, mit Birne: 
fteinpulper und Del auf Filz, mit Schadhtelhalm oder mit Sla8papier ır- 
fhliffen, und mit Schellad-Auflöfung polirtt (S. 818). Das oft ver: 
tommende Beiten gedrechfelter Waaren wird nad der hierüber gegebenen 
Anweifung (S. 809— 814) verridtet. 

Wenn Gegenftände zu drechſeln find, melde nad der Vollentunıi 
aus zwei ober mehreren Theilen beitehen ſollen; fo darf man fie nidt 
erft zulegt zerfchneiden, meil der Sägenſchnitt Holz wegnimmt, meld: 
dann an ber vollen Rundung fehlen würde. Man dreht demnach ta: 
Stüd nur halb fertig, zerſchneidet es, hobelt die Schnittflädhen glatt ab, 
leimt die Theile mit einem zmifchengelegten feinen Papierhlatte wieder zu: 
fammen, und beendigt das Abdrehen. Das Papier geftattet nachher Si: 
Trennung der Theile durch vorſichtiges Zerfpalten, fo daß ſchließlich nu: 
noch die inneren Flächen zu reinigen find. (Das analoge Verfahren für 
Metallarbeit ſ. S. 314.) 

Bei der fabritmäßigen Berfertigung hölzerner Dredhslerwaaren maden 
die Spindeln der vom Waſſer getriebenen Drehbänke wohl 2000 bie 250u 
Umläufe in 1 Minute, modurd eine außerordentliche Befchleunigung der Ar: 
beit erlangt wird, fo baß 3. B. eine zylindrifhe Büchle von 3 Zoll Höhe, 
2 Boll Durchmeffer, nebft ihrem Dedel in ungefähr 4 Minuten berzuftellen it. 
Mit fo fchneller Umdrehung des Arbeitsftüdes find mancherlei überrafchen 
und praßtifh nutzbare Erfolge zu erzielen, welde auf der durch Reibung en 
widelten bebeutenden Wärme beruhen. So verfiehbt man bie gedredhfelten Ge— 
genftände mit meißen metallglänzenden Reifen durch Anbalten eines fchmalen 
Stüdes Binn, welches unter der heftigen Reibung ſich fo ſtark erhikt, daß « 
an der Berührungsftelle fhmilzt und fih in dünner Schicht an das Sal 
hängt; durch Anhalten eines recht harten Stüdes Eichenholz bringt man eine 
pberflächlihe Verkohlung zumege, wovon die ſo behandelten Stellen glänzen: 
braunſchwarz werden, als ob fie fchwarzgebeigt und polirt wären; €. Gelbe. 
Keifen auf gebrehten Spielmaaren von weißem Holze (Ahorn 3. B.) erzeuat 
man fon bei viel geringerer Umdrehungsgeſchwindigkeit durch Anbalten eines 
Stückchens Kurkumewurzel. | 
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VI. Bildhauer: Arbeiten. 


Das Schnitzen (tailler, sculpter, carving) des Holzes mit Mef- 
fern und mefferartig wirkenden Eifen wird zur Verfertigung vieler ordi- 
närer und allgemein verbreiteter Waaren angewendet (Holzſchuhe, Schaus 
feln, Rechen, Heugabeln, Mulden und Tröge, Teller, Löffel, u. f. w.); 
in feiner böhern Ausbildung madt es die Hauptbefhiftigung des in Holz 
arbeitenden Bildhauers, welcher indeifen weniger eigentlihe und felbftän- 
dige Kunftwerfe, als hauptſächlich mancherlei Verzierungen auf Tifchler- 
arbeiten (Rahmenleiften, Arabesken, Rofetten, Säulen-Kapitäler zc.), fer 
ner Arme und Kronleuchter, Ubrkäften u. dgl., endlih Modelle für den 
Metallguß, liefert. Die mäßig harten, fein und gleihförmig gemebten 
Hölzer, an melden weder die Iahrringe noch die Spiegel fehr ſtark her— 
bortreten, eignen ſich am beften zu geſchnitzten Arbeiten, meil fie fich leicht 
und nad jeder Nihtung gleih gut fehneiden laffen, auch an dünnen 
Rändern nit zu fehr dem Ausbrödeln unterworfen find. Am öfteften 
bedient fi) daher der Bildhauer des Lindenholzes, und zu kleinen Gegen— 
ftinden des Birnbaum=, manchmal aud) wohl des Apfelbaum-, Pflaum- 
baum und Nußbaumholzes. Eichenholz ift, bei feinen groben Faſern 
und feiner Härte ſchwer zu bearbeiten, und wird deshalb hauptſächlich da 
gebraucht, wo man e8 feiner Beltigkeit und Dauerhaftigfeit wegen wählt, 
z. B. bei Hausthüren und andern der Witterung audgefeßten Gegenftän= 
den. Beine audländifhe Hölzer dienen zu kleinen, künſtlichen Stüden; 
fo namentlid da8 Zedernholz, Ebenholz, u. A. 


Die Haupt-Werkjeuge des in Holz arbeitenden Bildhauers find ber- 
fchiedene Arten von Eifen (S. 728—732) und Rafpeln (S. 748—750). 
Von Erfteren gebraucht er Slacheifen, Balleifen, Hobleifen (Hohlbohrer), 
Hohlfladheifen, Geisfüße, ſämmtlich theils gerade, theild verfchiedentlich ge— 
bogen. Die Anwendung der einzelnen Arten richtet fi immer nad) der 
Geftalt der audzuarbeitenden Theile, fo wie nad Gewohnheit und Gut— 
dünken des Arbeiter. Wenn ein Gegenftand aus dem Groben bearbeitet 
wird (beim Pouffiren), wendet man größere Eifen an, und treibt fie 
mit dem hölzernen Sclägel, meil e8 bier am meiften auf Schnelligkeit 
anfommt, und man ohne Gefahr ſtarke Späne abnehmen kann. Dagegen 
dienen bei der Vollendung (beim Reinfhneiden) mehr die Fleinen 
Eifen, welche man frei in der Hand führt, und bloß durd deren Drud 
wirken läßt. Mittelft der Raſpeln merden größere Oberflächen der Arbeits- 
ftüde vollendet, die durch Beſchneiden mit den Eifen nicht glatt genug 
zu erhalten find. Man bedarf ſowohl gerader (hauptfählih flacher und 
balbrunder) als gebogener Raſpeln (Riffelrafpeln): Letzterer um in Ber: 
tiefungen zu arbeiten. Die größte Glätte gibt man den Gegenftänden 
oft durch Reiben (Schleifen) mit Schadtelhalm oder Glaspapier. 


Zu den Gefhäften des Bildhauerd gehört gewöhnlich auch die Ber- 
fertigung geformter Verzierungen aus manderlei Maſſen (S. 778, 830). 
Das Birniffen, Bronziren und Bergolden find Bollendungs » Arbeiten, 
von welchen im Vorausgehenden das Erforderlihe angeführt werben ift. 
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Bur Ausführung von ornamentalem Holzſchnizwerk auf mechaniſchem 
Wege (im Befondern zum mehrfältigen Kopiren eines hölzernen — beffer me: 
tallenen — Reliefs) find Vorrichtungen nach verfchiedenen Prinzipien Eonftruirt 
worden’). Bon einer folden Schnitzmaſchine erhält man einen Begriff 
durch Folgendes: In einem gußeifernen Geftelle liegt eine fchlittenartig auf 
Geleifen fchiebbare horizontale Gußeifenplatte, nuf welcher eine ziveite folche 
Platte mittelft Pleiner Räder, in einer zur Bewegung der Erftern rechtwinkeli— 
gen Richtung, fi bewegen läßt. Auf der obern Platte wird in der Mitte 
das zu Popirende Original⸗Relief feftgelegt, während neben Diefem zwei oder 
mehrere Holzplatten — als dus Material zu ben Kopien — angebradt find. 
Bermöge ber doppelten Schiebbarkeit ift es leicht, nach und nach jeden Punkt 
des Originald unter das Ende eines ſenkrechten ftählernen Stiftes zu verfegen, 
der von oben herabreicht und das Helief berührt. Entſprechend ift über einer 
jeden der zu bearbeitenden Holzplatten ein ähnlicher Stift angebradt, weldher 
aber am unterften Ende eine Schneide befigt. Diefe fämmtlihen Stifte (der 
ftumpfe wie die fchneidigen) empfungen eine ftetige ſchnelle Drehung um ſich 
felbft, und haben zugleich die Fähigkeit fich zu heben und zu fenfen. Indem 
nun bie verfchiedenen Punkte des Original-Reliefs allmälig unter den flumpfen 
Stift gelangen, fpielt diefer nah Maßgabe der fi) ihm darbietenden Erhöhun⸗ 
gen und Bertiefungen auf und nieder 5; durch den Mechanismus theilen fich 
diefelben Hebungen und Senkungen den fohneidigen Stiften mit, weldye ale 
eine Art Bohrer wirken, alles ihnen im Wege ftebende Holz auf den in Arbeit 
befindlichen Platten wegfchneiben, und der Oberfläche diefer Zegteren bie näm— 
liche Geftalt geben, melde das Original-Relief befigt. Arabesten, Rofetten, 
Palmetten, Guirlanden, Schnörkel u. dal. find auf diefe Weife ſchnell in gro: 
gerer Anzahl und mit einer überrafchenden Sauberkeit herzuſtellen. 


vo. Holzſchnitte. 


Die Holzſchneidekunſt (gravure en bois, wood culling) bat 
die Darftellung hölzerner Formen für den Abdrud zur Aufgabe Früher 
befhäftigte diefelbe fih Hhauptfählid mit Erzeugung der Drudformen 
Model) für den Kattun, Wachsleinwand-, Tapeten=, Papier une 

pielfartensDdrud (Foörmſchneiden, Formſtechen, Modelſtechen, 
print cutting); die Verfertigung von Holzſchnitten oder Holzſtichen 
zum Abörud in der Bucdhdruderpreffe bat aber neuerlid eine fo bedeu— 
tende Ausbreitung und techniſche Vervollkommnung erfahren, daß fie in 
gewiffer Beziehung mit der Kupferftecherei mwetteifert. Man bat dieſem 
höhern Ztveige der Holzſchneidekunſt zur Unterfdeidung den Stamen Iylo- 
grapbie beigelegt. 

a) Formſteche rei““). — Das Holz zu den Drudmodeln wird, in 
einer Stärfe bon etwa 3 Zoll, auf die (S. 652) angegebene Weife aus 


—— 


) Polytechn. Journal, Bd. 96, S. 362; Bd. 98, S. 422; Bo. 99, S. 271; 
Bd. 111, S. 263. — Polytechn. Centralbl. Neue Folge Bb. 6 1845). 
S. 5645 Bd. 7 (1846), S. 434, 438. — Kunſt⸗ und Gewerbe⸗Blatt. 
1346, S. 430. 

») Ch. H. Schmidt, Die Formſchneidekunſt, Weimar 1849 (173. Bd. des 
Neuen Schauplatzes der Künſte und Handwerke). — Waldhecker, 
Praktiſche Anweiſung, Drudformen ſowohl von Holz ale Meſſing zu 
verfertigen, Minden 1835. 


— 
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zwei oder drei Dicken zuſammengeleimt, und der Stich in dem Birn⸗ 
baumholze fo ausgearbeitet, daß alle Linien und Flächen, welche ſich ab» 
drucken follen, body ftehen, die übrigen Theile dagegen mehr oder weniger 
(1 Linie bis %, Zoll, große Stellen noch ftärfer) vertieft find. Nachdem 
die Fläche redht eben abgehobelt, mit der Ziehflinge abgezogen und mit 
Bleiweiß (in Leimwaſſer angerieben) dünn beftriden ift, wird darauf der 
Deffin duch Abpaufen (Kalkiren) von einer Zeichnung übertragen, mit 
Bleiftift nachgezogen; und Alles, was bertieft fein muß, theils mit dem 
Meſſer (S. 728) heraudgefijnitten, theild mit Eleinen Eifen, als: Flach— 
eijen, Grundeifen, Hohleiſen (S. 730, 731), herauögeflohen. Des 
Meſſers bedient man fih hauptſächlich zum Einfchneiden der Umriffe, der 
Eifen zum Herausheben der Holztheile. Enthält die Zeihnung feine Li- 
nien oder kleine Punkte, die in Holz ausgeſchnitten theild fehr mühfam 
zu berfertigen wären, theild gar zu leicht brechen würden; fo bildet man 
diefelben aus Meffing (zumeilen aus Kupfer), und zwar die Linien aus 
Blech, die Punkte aus Draht, nachdem an den betreffenden Stellen das 
Holz bis auf eine Tiefe von 1'/, oder 2 Linien ganz weggearbeitet if. 
Das Blech wird mit einer eigens dazu eingerichteten Scheere (S. 255) 
in Streifen von der gehörigen Breite zerfehnitten, die man dann mit 
einer Zange oder durd) Hämmern in einer ſtähletnen Stanze nad Erfor— 
derniß biegt, an der untern Kante fhneidig zufeilt, und mit dem Sammer 
in dad Holz einfhlägt, in welchem vorläufig mit einem Schlageiſen (S. 
730) oder Hohleifen eine entſprechende Wurde gebildet if. Schmalen 
Blehftreif—hen gibt man ihre Krümmung in ganzer Länge mittelft des 
Sedenzuged (S. 217), und fihneidet dann erft Stüde davon ab. Runde 
Punkte entftehen durch gewöhnlichen runden Draht, fternförmige u. dgl. 
durch Façondraht (S. 195, 208, 213). Formen, auf welden ein großer 
Theil der Zeichnung aus Punkten zufammengefegt ifl, nennt man Stip- 
pelformen (Stippelarbeit, picotage). Zum Einfhlagen der 
Drahtftifte (Pikotiren) dient, damit diefelben ſich nicht biegen, eine 
Punze von Eifen oder Meſſing (Pikotireifen, Stiftenfeßer, 
Drahteifen), in deren Grundfläche ein Loch ſich befindet, fo weit ale 
der Draht die ift, und fo tief, als derfelbe aus dem Holze hervorragen 
ſoll. Dan fchiebt den zugefpikten Stift in dieſes Loch, feßt die daraus 
berborftehende Spike auf die Form, und ſchlägt mit dem Hammer oben 
auf das Eifen, bis die Grundfläde des Lebtern das Hol; berührt. So 
wird erreiht, daß alle Stifte gleich hoch ſtehen. Duͤnne Stifte erhält 
man auf die Weife, daß man ein Stück Draht in durd das Augenmaß 
beitimmten gleichen Entfernungen mit der Seile nach der Geftalt eines 
Sägenzahns einferbt, das Ende diefes Drahtes in die Höhlung des Pifoe 
tireifend einfhiebt, und ihn durch eine einzige leichte Biegung abbridt. 
Die Schrägung der Kerbe bildet die Spike des Stiftes. Dickere Stifte 
kneipt man mit einer eigenen Kneipzange (S. 305) in der gleichen Länge 
ab, verfieht fie mit einer rundum gleihmäßig zugefeilten Spike, und 
ſchlägt fie in ein im Holze borgebohrtes Lod. Der Bohrer, deffen ınan 
fidh hierbei bedient, ift ein Zentrumbohrer oder hat eine Spike wie Feine 
Metallbohrer, und wird mittelft Role und Drebbogen bemegt (S. 269, 
cc; 760). Auch für Sacondraht bohrt man nur runde Löcher vor. Nach 
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Vollendung der Form werden die ſämmtlichen Meſſingtheile mit einer 
flachen Feile vorſichtig abgeglichen, und zu völliger Berichtigung mit 
einem Handſchleifſteine abgeſchliffen. Man läßt fie aber ein wenig höher 
ftehen, als die in Holz gefehnittenen Theile des Deffins, meil Lektere 
beim Gebraud) der Form durch die Näſſe der Drudfarbe anquellen und 
fi) erhöhen, audy überhaupt tie dünnen Metalltheile fih weniger aut 
abdruden, wenn ihre Enden mit dem benadbarten Holze in gleicher 
Ebene liegen. Nicht felten werden Bormen ganz in Meſſing, nad ter 
befohriebenen Art, ausgeführt; in welchem Balle man natürlib die Arbeit 
gleich auf der ebenen Bläche der Form anfängt, ohne irgend einen Theil 
des Holzes herauszuſchneiden. 

Es find neuerlih medanifhe Vorrichtungen zum Schneiden bölzerner 
Kattun: und Tapeten. Drudformen erfunden worden‘), über deren Senunaen 
jedoch noch wenig befannt ift. 

b) Höhere Holzfhneidefunft, Iylographie”). — Me 
gen der größeren Feinheit der Zeichnungen wählt man hier faft immer 
Buchsbaumholz, welches durd Härte und Dichtheit vorzüglid die Aus— 
arbeitung zarter Striche geſtattet. Das Berfahren ift im Allgemeinen 
mit dem de8 Formſchneidens übereinflimmend; nur werden niemald Theile 
aus Meſſing angebradt, und man fohneidet audy das Holz weniger tief 
aus, al8 in jenem Balle: einerfeit3 weil die Relief-Strihe bei ihrer oft 
großen Beinheit zu leicht befhädigt werden Fönnten, wenn die Gratirung 
tief wäre; amdererfeitö weil bei der Art, wie von den Buhdrudern Sir 
Barbe (mit einer Walze) aufgetragen wird, eine Beſchmutzung des ter= 
tieften Grundes nicht leicht zu fürchten if. Das Holz richtet man fo zu, 
daß bie Fafern der Höhe nad laufen, und die Gravirung auf der Kirn: 
fläche ausgeführt wird, wo man mit den Werkzeugen nad allen Ricd- 
tungen gleich Teiht arbeiten, und nebft dem Meffer und den gewöhnlichen 
(aber fehr feinen) Bormfteher-Eifen auch Grabſtichel (S. 728), als ein 
bier unentbehrliches Hülfsmittel, anwenden kann. Nur bei großen Holz— 
fhnittplatten, die man durch Querabſchnitte der Buchsbaumſtämme nidt 
erhalten Fanı, arbeitet man auf der Aderfeite; und dann pflegt man tie 
erforderliche Fläche auf die (S. 650) angegebene Weife aus Stäbchen zu— 
fammenzufeßen. 

Ein eigenthümliches und fehr intereffantes Berfahren wird benutt, 
um noch durch ein andered Mittel, als durd die verſchiedene Feinbeu 
der Linien, Abftufungen in der Schwärze bed Drudes zu erlangen. Wo 
nämlich eine Schraffirung mit den Enden ihrer Striche in die weißen 
Stellen ſich fanft verlaufen muß, oder in Hintergründen, wo man die 
Kraft der Stride dämpfen will, arbeitet man die Holzfläche durch Ab— 
(haben in geringem Grade vertieft aus, bevor man die Schraffirungen 


— — — — — 


) Polytechn. Journal, Bb. 97, ©. 416. — Polytehn. Centtalbl. VI. 
(1845) ©. 54. 

») Thon, Lehrbuch der Kupferſtecherkunſt, der Kunft in Stabl zu ſtechen 
und in Holz zu fehneiden, Ilmenau 1831 (54. Band des Neuen Schau 
plaßes der Künfte und Handwerke), S. 343. — 3. H. Meyer, Jour—⸗ 
nal für Buchdruckerkunſt ıc. Braunfdhiweig, Jahrg. 1842, Nr. 8,9, 
12; 1843, Nr. 2, 73 1844, Nr. 1. 
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“ darauf anlegt. Beim Abdruden mird dann dad Papier mit weniger 
Gewalt gegen diefe Theile gepreßt, nimmt weniger Barbe von denfelben 
auf, und empfängt mithin einen blaffern Abdruck. 


VII SKorbmacer:Arbeiten‘). 


Das allgemein gebräudlihe Material für ben Korbmader (van- 
nier, baskelmaker) find Weidenruthen (Weiden, ©.667, 693); andere 
Stoffe, wie z. B. fpanifhes Rohr, Bambusrohr, Fiſchbein, werden nidt 
bäufig angewendet. Die Ruten, melde von 2 bis zu 7 Buß meflen, 
werden nad; Länge und Dice fortirt. Die flärkften, zu großen und gro= 
ben Körben, baben gegen einen halben Zoll im Durdmeffer. Die düne 
nen Spitzen ſchneidet man ab, und verwendet fie zu feiner Arbeit; fo 
daß jede Ruthe in der Geftalt, wie fie zum Flechten fommt, an ihren 
beiden Enden nicht zu fehr in ber Dide verſchieden if. 

Nur zu den gröbflen Körben werden die Ruthen ungefhält verar⸗ 
beitet; zu allen übrigen müffen fie von der Rinde befreit werden, was 
fhon im frifchen Zuftande gefchieht, wo diefelbe fehr leicht abgeht. Man 
bedient ſich dazu einer elaftifhen hölzernen oder eifernen Zange (Klemme), 
zteifhen deren mit der Hand zufammengedrüdten Scenteln die Ruthen 
einzeln durchgezogen merden; wobei bie Rinde plakt, die fih nadher 
leiht mit ben Fingern ablöfen läßt. Die Weiden dürfen nit feudt 
aufbewahrt, müfjen vielmehr fo ſchnell ald möglih an Luft nnd Sonne 
getrodnet werben, weil fie fonft der Gefahr unterliegen, zu floden, wobei 
fie ihre Zähigkeit und die gefchälten auch ihre weiße Barbe einbüßen. 

Die feinften Korbmaders Arbeiten werden au8 gefpaltenen und in 
fhmale flahe Streifen (Schienen) vermandelten Ruthen verfertigt. 
Jede Ruthe liefert drei oder vier Schienen. Man berridtet dad Spal⸗ 
ten mittelft de8 Reißers, eined etwas Fegelfürmig gedrechſelten, 3 Zoll 
langen Stüdes von hartem Holze (Zwetſchkenbaum, Buchsbaum, Pod 
holz), welches von der Mitte bis an das obere, bünnere, Ende fo aus⸗ 
gefchnitten ift, daß es drei oder vier Feilfürmige, wie Strahlen bon einem 
Mittelpuntte auslaufende Schneiden bildet; deffen unterer Theil aber 
sum bequemen Anfaſſen die Geftalt eines kugeligen Knopfes bat. Die 
zu fpaltende Ruthe wird am biden Ende auf 1 Zoll Länge mit dem 
Schnitzer (S.727) eingefhnitten, der Reißer in den Schnitt gefledt und 
darin bi8 an das andere Ende fortgefhoben. Iede Schiene hat, fo wie 
fie duch dad Spalten entfteht, eine breifeitige Geftalt, an welcher zwei 
ebene Flächen bei jener Arbeit erzeugt worden find, die dritte Fläche aber 
fonvder und ein Theil der urfprünglichen Oberfläde if. Dort, mo die 
Spaltflähen an einander ftoßen, befindet fih dad Mark, welches nebft 
den benachbarten Holztheilen auf foldhe Weife entfernt werden muß, daß 
ftatt der hier gemwefenen ſtumpfen und rauhen Kante eine glatte breite 
Fläche tritt. Um diefe Veränderung zu bewirken, bient der Hobel, 


) Technolog. Encyklopãdie, VIII. 491. — Werfzeugfammiung, &. 235. 
— 6. Schmied, Die Korb» und Sirohflechtkunſt, Weimar 1843 (77. 
Bd. des Neuen Schauplaßes der Künfte und Handwerke). 
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Korbmacher-Hobel, deſſen Hauptbeftandtheil eine fharfe, 3%, Zeil 
lange, 1Y, Zoll breite Mefferklinge if. Diefe Tiegt nahe über einer rbe- 
nen Stahl= oder Glasplatte dergeftalt, daß ihre Schneide der Platte 
ettva8 näher ift, ald der Rüden. Durd eine Schraube kann die Klinge 
in verſchiedene Entfernung bon der Platte gebradht werden, wie es die 
Dide der zu bearbeitenden Schienen erfordert. Indem man die Zebteren 
einzeln von der Seite der Schneide zwifhen dad Meſſer und die Platte 
einfhiebt und raſch durchzieht, wird — bei mehrmaliger Wiederholung 
diefe8 Verfahrens — die Marffeite glatt und eben befdnitten; denn 
diefe ift ed, meldhe obenauf (dem Dieffer zugemendet) gelegt wird. Der 
Hobel ijt beim Gebrauh auf einem 18 bi8 20 Zoll hoben Geſtelle 
(Hobelbank) zwiſchen zwei Zeiften eingefhoben und fo feftgeftellt. 

Mit dem Hobel werden die Schienen bis zu einem beliebigen Grade 
verdünnt; um aber ihre Breite zu bermindern und überall gleih groß 
zu maden, zugleich auch die Kanten gerade und glatt zu befchneiten, 
wird ein anderes Werkzeug gebraudt, nämlih der Schmaler, an mel: 
chem fih zwei in beflimmter Entfernung von einander ftehende Meier 
befinden, zwiſchen denen eine Schiene nad) der andern durchgezogen wird. 
Es gibt Schmaler, melde nur für Eine beftimmte Breite der Schienen 
eingerichtet find (und folder muß der Korbmader ein Sortiment ben 
etwa 12 Stüd befiken); aber auch foldhe, die fih, mittelft einer daran 
borzunehmenden Stellung, für Schienen jeder Breite gebrauden lafjen. 
Man zieht die Schienen durch mehrere auf einander folgende Schmaler, 
und abwechſelnd auch wieder durd den Hobel, bis Breite und Dide das 
gehörige Maß erlangt haben. 

Nicht felten werben die bloß abgefchälten Weiden, fo wie bie aus benfel- 
ben zubereiteten Schienen, mit bverfchiedenen Karben gefärbt. Man bedient 
fih hierzu der (S. 811— 814) angegebenen Flüffigkeiten, in welden man bie 
Ruthen oder Schienen eine Zeit lang liegen läßt, erforberliden Falls aud 
kocht. 

’ Das fpanifhe Rohr (Stuhlrohr) wird zu Flechtiwaaren nad Art 
ber Weibenruthen gefpalten und weiter zu Schienen zugericdhtet”). 

Das Slechten der Körbe (wozu die Weiden durch Einweidhen in 
Waſſer erft wieder gefchmeidig gemacht werden müffen) ift eine fo ganz 
auf Fleinen Handgriffen beruhende Arbeit, daß eine allgemeine Befchrei- 
bung davon nicht gegeben merden fann. Der Korbmader bedient ſich 
dabei ter Mafchine, melde diefen Namen jedoh turdaus nit Der= 
dient. Es ift nämlid ein hölzerne Geftel, das zunädhft aus einem 
ſchweren fheibenförmigen Buße und einer mitten don Letzterem ſich erbe- 
benden, 10 Zoll hoben, zhlindriſchen Säule befteht. Die Säule ift hohl, 
und in berfelben kann ein dider runder Stod auf und nieder berfchoben, 
auch herumgedreht und mittelfi einer Drudfhraube befeftigt werden. 
Oben ift die Stange mit einem Pnieartigen Gelenke verfehen, welches 
durch eine Klemmſchraube unbeweglid gemacht werden kann, nad Löfunz 
diefer Schraube aber geftattet, daß der furze, oberhalb des Gelenkes Lie: 
gende Theil des Stodes beliebig in horizontale oder ſchräge Lage ge— 
bradt wird. Das äußerſte Ende dieſes kurzen Theils ift mit einem 


) Kunft: und Gewerbe:Blatt, 1842, ©. 58. 








Korbmacher-Arbeiten. 859 


Loche verfehen, in welches die Stiele einiger beim Flechten erforderlicher 
Hülfsgeräthe, nämlid der Klemme und ber verfchiedenen Stöpfel ein- 
geftedt werden. Die Klemme ift eine Art fehr breiter hölzerner Zange, 
melde fih an ein Paar Charnierbändern Öffnet, und dur eine Schraube 
mit Blügelmutter gefehloffen wird. Dan bringt fie auf der Maſchine an, 
um darin flahe Dedel, vieredige Böden u. dgl. zu befeftigen. Nach 
Vollendung des Bodens, welcher jedes Mal zuerft verfertigt wird, ſetzt 
man einen Stöpfel ein, d. h. eine bölgerne, an einem Stiele befeftigte 
flache Scheibe, auf melder man den Boden mit ein Paar Nägeln an= 
beftet, um die Seitenwände des Korbes zu fledhten. Man hat große 
und Eleine, runde, ovale Stöpfel, nad Berfihiebenheit ber Körbe in Be— 
zug auf Größe und Geftalt de8 Bodens. Große Körbe werden ohne 
Hülfe der Mafchine, auf dem Schoße oder auf ber Erbe verfertigt. Edige, 
gefehweifte und ähnlihe Körbe werden über hölzernen Formen (Klöken 
bon der Geftalt, welche da8 Innere des Korbes erhalten fol) geflodhten, 
um die richtige und gehörig ſhmmetriſche Geftalt zu bekommen. Bauchige 
Körbe müffen jeboh ohne Form gemadt werden, meil man Letztere nicht 
aus ihnen herausnehmen könnte; und aud fonft meiß ein gefchidter 
Korbmader, in Folge feiner Uebung, fehr oft die Sormen zu entbehren. 

Ein Korb befteht gemöhnlihd aus Ruthen oder Schienen, melde 
vom Boden aus (an welchem fie befeftigt find) aufwärts laufen; und 
aus folden, melde quer durch jene, rings herum laufend, eingeflodhten 
find. Oefters gehen dergleihen aud ſchief Über die Seitenwände; und 
überhaupt unterliegt die Art ded Geflechtes manderlei willfürlihen Abän— 
derungen. Die quer eingeflochtenen Ruthen fchlägt man mit dem Klopf- 
eifen didt an einander: einem eifernen oder meffingenen Werkzeuge, 
welches 10 bis 12 Zol lang, an einem Ende gegen 1% Zoll breit und 
ziemlih dünn ift, von hier aus ſchmäler aber dider wird, und am ans 
tern Ende, mo e8 angefaßt mird, in einen Fugeligen Knopf ausgeht. 
Die Stellen, mo eine Ruthe oder Schiene endigt und eine neue angefekt 
werden muß, verbirgt man dadurh, daß man die Enden nad) der am 
wenigſten in die Augen fallenden (innern oder äußern) Oberfläche des 
Korbes auslaufen läßt, und fie fo kurz ald möglich abſchneidet. 

Die fertigen Körbe werden, fofern fie nicht aus ungeſchälten Weiden be: 
ftehen, mit reinem Waffer abgewafchen; ganz feine noch überdieg geſchwe— 
felt, d. 5. in einen hölzernen Kaften oder eine Bleine, dicht verfchloffene 
Kammer, worin man Schwefel anzündet, gefegt, um zu bleiben. Solche, 
melde ganz aus gefärbten Schienen (&. 858) gearbeitet find, pflegt man 
wohl zu ladiren, b. 5. zunächſt mit Leimwaſſer und nachher mit einem 
meingeiftigen Sandaradjfirniffe zu überſtreichen; feltener gefchieht es, daß man 
weiße Körbe mit gefärbtem Firniffe überzieht: Lebterer wird in ſolcher Abficht 
mit Sandelholzſpänen ober dergleichen bigerirt, oder mit Bleiweiß, Kienruß ıc., 
verfegt. Bronzirung (S. 825) und Vergoldung mittelft Blattgoldes kommt 
gelegentlich ebenfalls an den Arbeiten des Korbmachers vor. 


(Enbe des I. Bandes.) 
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quer gegen die Fafern ein wenig an, und dem zu Folge fchlieht ſich bie Zuge 
ſehr gut, wenn ber Sägenſchnitt möglihft fein war. Gin minder gefchidter 
Arbeiter bekomme freilich oft fo breite Zugen an den Umriffen ber eingelegte 
Zeichnung, daß fie — fehr zum Nachtheile der Schönheit — mit Schellad oder 
Holzpafte ausgefirichen (S. 842) werben müffen. | 

Sehr zufammengefegte Einlegungen (Holz⸗Moſaik), wie fie früher 
allgemein üblid waren, wo man Blumen oder andere Zeichnungen aud 
Stückchen verfhiedenartiger Furnüre, untermifht mit Plätthen von Elfen 
bein, Horn, Schildpat, Perlenmutter, bildete, kommen jegt felten vor. Die 
einzelnen Beftandtheile Bierzu werden mit der Qaubfäge, mit dem Stemm⸗ 
eifen, mit dem Schneibmodel (S. 728), mit ber Duadrirfäge (S. 724) 
aus den — vorläufig mittelft einer Art Zieheifen*) zu beffimmter gleicher 
Dide abgefhabten — Burnüren zugefihnitten, und auf eine bon folgen=- 
den zwei Arten bereinigt. Entweder legt man fie auf einem mit Leim 
beftrichenen Papierbogen gehörig zufammen, und behandelt nach dem Trod- 
nen da8 Gunze mie eine gewöhnliche Furnür, d. h. leimt e8 mit Einem 
Male auf das Blindholz, und gebraudt nur die Vorfiht, unter der Zus 
lage ein mehrfach gefalteted Leinentuch auszubreiten, welches den Drud 
der Schraubzwingen gleihförmig madt, felbft wenn die Blätthen nit 
völlig einerlei Dide haben. Oder man kopirt die Umriffe der Zeichnung 
auf das Blindholz, leimt die Beſtandtheile einzeln nad einander auf, und 
teibt fie mit dem Furnirhammer an. Statt des Tifchlerleimd ift zu die⸗ 
fer Arbeit beffer die Haufenblafe, wegen ihrer ftärfern Bindfraft, anzu⸗ 
wenden. — Was gegenwärtig unter dem Namen Holz-Moſaik vorfommt, 
tft gewöhnlich auf eine weit wohlfeilere, aber weniger Breiheit der Zeich⸗ 
nung gewährende Art dargeftellt, wobei ein gleiches Verfahren mie bei 
Anfertigung der bunten bern (S. 845) beobadtet wird. Es erden 
nämlid — um Tafeln zu Fußbbden, deögleihen Sterne, Rofetten und 
ähnlihe in Burnirung einzulegende Verzierungen zu bilden — quadra= 
tifche, breiedige oder rautenförmige, beliebig (3.8. 12 bis 18.300) lange 
Stäbe von verfeiedenfarbigen Hölzern zu einem Klotze an einander ge⸗ 
leimt, welchen Letztern man nachher (quer auf bie Lage der Stäbe) in 
Blätter von Y/,, oder %, Zoll Dicke zerfägt’”). — 

Oft werden zu Bunftreicer eingelegter Arbeit Yurnüre nicht nur von ſehr 
verfchiedenfarbigen Holzgattungen, fondern auch von mancherlei eigens zufam« 
mengefeßten (aus Leim mit allerlei Zufägen beftehenden) Maffen, Glfenbein, 
Herlenmutter, Bleche von Meffing, Tombak, Argentan, ıc. angewendet (Boule, 
boule, ouvrage en boule, buhl work, bool work). — Eine wohlfeile Art von 
Metall: Einlegung ift dadurch berzuftellen, daß man mitteljt meffingener erha- 
ben gefchnittener, ſtark erbigter, Stempel beliebige Zeichnungen in die $urnis 
rung eindrüdt, bie Bertiefungen mit einer gefchmolzenen fehr leichtflüfjigen 
Metalmifhung (2 Wismutb, 1 Blei, 1 Binn, 1/,, Quedfilber) unter Anwen 
dung eines erwärmten Meſſers ausftreicht, nachher mit Bimöftein und Del 
abfchleift. Durch Weberftreihen mit einer von Säure⸗-Ueberſchuß ziemlich freien 
Gold⸗, Eilber: oder Kupferauflöfung können diefe Verzierungen vergoldet, 
verfilbert, verfupfert werben. 


*) Polytehn. Zournal, Bd. 98, S. 366. 


»2) Kunft» und Gewerbe: Blatt 1845, ©. 6135 1848, ©. 541. — Poly 
techn, Gentralbl. 1848, ©. 1212, 
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6) Vollendung der furnirten und eingelegten Xrbeis 
ten. m Nachdem der gewöhnlih die Burnirung berunreinigende Leim 
mit einem etwas ſtumpfen Stechbeitel oder Stemmeifen abgefhabt ift, 
glättet man die ganze Oberfläche mit dem Hobel (Abputzen, replanir, 
replanissage),. Da in der Regel dad Burnürholz maferig oder berwach⸗ 
fen (blumig) ift, folglich leicht einreißt, und das Ausdſprengen felbft nur 
Meiner Theile die ganze Arbeit verderben würde; fo kann man gewöhnlich 
Feinen andern ald den Zahnhobel, oder allenfalls den doppelten Schlicht⸗ 
hobel, anwenden. Wenn man denfelben über Leimfugen hinführt, muß 
jorgfältig darauf geachtet werden, daß das Eifen diefelben in fehräger 
Richtung durchkreuzt, weil fonft die zufammenftoßenden Ränder ausbrödeln 
oder einteißen. Gegen Ende der Arbeit zieht man dad Eifen mehr in 
den Kaften zurüd, fo daß es nur höchſt menig eingreift. Gut iſt es, die 
Sohle des Hobeld mit trodener Seife zu beflreichen, damit derſelbe fehr 
— fortgleitet, und nicht an etwa noch dvorhandenen Leimtheilchen 
anklebt. 

Nah dem Abputzen folgt das Abziehen mit der Ziehklinge (S. 805), 
das Schleifen (S. 806), endlid das Poliren (S. 815): lauter Arbeis 
ten, welche im Borbergehenden ausführlich befchrieben find. — Die (©. 
843) erwähnten Steinfurnüre fchleift man, nachdem fie fehr gut getrod- 
net find, mit einem Stüde Bimsftein und Waffer, wobei man den ab⸗ 
geriebenen Schlamm, fobald er did wird, mit einer Ziehllinge wegnimmt. 
Nur zu Ende des Scleifene pußt man nit ab, fondern reibt vielmehr 
den Schlamm mittelft des Furnirhammers forgfältig ein, um alle Poren 
bamit auszufüllen. Nachdem hierauf die Arbeit vollſtändig getrodnet if, 
reibt man fie nody ein Mal mit naflem Bimsftein, um die darauf fißende 
Krufte von erhärtetem Schlamm aufjumweihen, fehabt ſehr vorfichtig die 
ganze Fläche mit einer fharfen Ziehklinge rein ab, fehleift nun mit Bims⸗ 
ſtein und Terpentinöl, pußt allen Schmuß ohne Zeitverluft weg (meil 
derfelbe ſchnell eintrodnet), und fhreitet endlih zum Poliren. Letzteres 
wird mit Schellad=- Politur wie bei Holz⸗Furnüren verrichtet, mit bem 
einzigen Unterfchiede, daß man anfangs kein Del auf den Ballen nimmt, 
fondern dieſes erft dann anmendet, wenn bereits einiger Glanz ſich zeigt. 


WU. Wagner: Arbeiten‘). 


Der Wagner, Stellmader (charron, cartwright) verfertigt 
die Holzarbeit an Wägen aller Art, ferner manderlei wagenartige Beräthe, 
ale Scieblarren, Pflüge e. Eine ins Einzelne gebende Erklärung der 
dabei vorkommenden Berrihtungen ift nit ohne Beichreibung der Wagens 
Konftruftionen felbft zu geben, welche hier nicht beabfihtigt wird. Das 
Bolgende beſchränkt fich deshalb auf einige allgemeine Bemerkungen. 


*) Lebrun, Manuel du charron et du carrossier, 2 Tomes, Paris, 1833. — 
3. C. Rinne, Theoret. praft. Hanbbuh des Wagners, Stelmadyers 
und Ghaifenfabrifanten, Weimar und Ilmenau, 1835. — 2. Bed: 
mann, Theoretiſch⸗praktiſches Handbuch de Wagners und Ghaifen» 
fabrifanten, Weimar, 1848. — F. A. Bildes, Darftelung der Kunft 
ber Kutfchenfabrifation, Freiburg, 1829, 
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Die Holzarten, melde vom Wagner angewvendet werden, find vor⸗ 
züglih Eſchen und Ulmen, außerdem Birken, Eichen, Rothbuchen, Nuf- 
baum, Weißbuchen, Ahorn. Linden, Pappeln, Tannen und ähnlide 
Höher finden nur bei Kutfchenkäften zu folgen Theilen, welche feine 
große Gewalt zu leiden haben, Anwendung. In England madt men 
oft die Füllungen an Kutfhen von geringem Mahagoni. 


‚Die hölzernen Beftandtheile werden entweder aus dünnem Rundholz 
(Stangenholz, &. 673) gemadt, oder aus Klögen gefpalten (S. 693), 
oder aus Bohlen von vrrfdiedener Dide zugefhnitten (S. 676), woiu 
größtentheile Handfägen, in fehr großen Werkftätten aber auch dfter® 
Maſchinen (S. 687) in Anwendung kommen. Fur die Darftellung krum— 
mer Beftandtheile, die bei Wagnerarbeit in fo großer Menge vorkommen, 
iſt das Biegen (S. 775) von äußerfter Wichtigfeit, und verdient überall 
angewendet zu werden, mo ©elegenheit dazu if. Selbft die Belgen der 
Räder können durch dieſes Mittel aus einem einzigen. Stüde gemadt 
werden. Die Sülungen ber Kutfchenfäften erhalten ihre (quer über bie 
Richtung der Bafern gehende) Wölbung ebenfalls durd Biegen, indem 
man fie mit einem Schwamme naß madt, und zugleih vor ein hell 
brennendes euer hält (vergl. &. 646). 


Die Hauptwerkjeuge des Wagners, zur Ausarbeitung des Holzes, 


find: Sägen (die Klobfäge, ©. 719, und Handfägen von berfdhiedener 
Größe, welche mit jenen des Tifchlers, S. 719—720, übereinftimmen) 3 
Beile (S. 712) und Texel (S. 713); Schnittmeffer (S. 727); ver= 
fhiedene Eifen (S. 729— 732), namentlich Stechbeitel, Kantbeitel, 
Stemmeifen, Lochbeitel, Hohleiſen, Geißfüße und Biereifen; Hobel (fowohL 
mehrere Arten der Tifchlerhobel, ala aud ganz eigenthümlide, ©. 741, 
742, 744); Rafpeln (S. 748); Bohrer (befonderd Hohlbohrer, ©. 756 
— 757); eine einfade, flarf gebaute Drehbant, worauf bie Naben der 
Räder abgedreht werden. Zur Befefligung der Arbeitsflüde dienen: die 
Sobelbant (S. 696), die Schneidban? (S. 699) und die Schneid— 
fäule. Lebtere ift eine aufrecht ftchende, fehr dide Bohle mit mehreren 
Löchern bon berfdiedener Größe, in melde die Wagenadjfen zc. eingeftedt 
werden, wenn man fie mit dem Schnittmeffer bearbeitet. 


IV. Böttcher: Arbeiten”). 


Die Hauptarbeit de8 Böttchers, Küfers, Binderd oder Faß— 
binder® (tonnelier, cooper) find Fäſſer; außerdem verfertigt derfelbe 
Bottihe, Tonnen, Eimer u. dgl. Ueber die Holzarten, melde zu diefen 
Gegenftänden verarbeitet werden, ift (S. 693) das Nöthige angeführt. 
Zu guter Arbeit fann nur Spaltholz gebraudt iverden, meil diefed Lie 
größte Beftigkeit Defigt, und am menigften ben Beränderungen durch bie 
Einwirkung der Feuchtigkeit unterliegt (S. 692); indeffen wird dod) dfters 


) Technolog. Encyklopädie, Bd. VIII. Artikel: Küferarbeiten — F. 
W. Barfuß, Die Kunſt des Böttchers, Weimar 1839 (102. Bd. des 
Neuen Schauplatzes der Künfte und Handwerke). — Brevete, XL. 294. 
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auch mit der Säge gefihnittenes Holz angewendet, wiewohl bloß zu 
Fäffern für trodene Gegenftände, welche weniger Genauigkeit und Unver⸗ 
änderlichfeit erfordern. 

Zur Verfertigung eines Faſſes werden die rohen Stäbe (S. 693) 
mit dem Segerz oder dem Breitbeile (S. 712) aus dem Groben behauen, 
wobei fhon die Anlage zu der Krümmung an den langen Kanten ge- 
macht wird (da megen der bauchigen Geftalt des Baffes die Stäbe oder 
Danben, douves, douelles, in der Mitte breiter fein müffen, ale an 
den Enden). Diefe Krümmung ift indeffen nicht die einzige erforderliche; 
bielmehr find die Dauben auch der Breite nah krumm, nämlich äußerlich 
Fonver, innerlich Eonfab, meil dad Faß im Querſchnitte nicht vieledig 
fondern freisförmig fein muß. Die äußere Konverität wird zunädft, 
wenigſtens bvorbereitend, dadurch gegeben, daß man die Dauben mit dem 
Rauhhobel, dann mit dem Glatthobel (S. 740) bearbeitet; die Aushöh- 
lung ber inuern Fläche auf der Schneidban? durd Belchneiden mit dein 
Krummeifen (S. 727), oder bei großen Dauben durh Behauen mit dem 
Texel (S. 713), morauf aber jedenfalld mit dem Krummeifen nachge— 
arbeitet werden muß. Sodann werden die Seitenfanten (®ugen) ber 
Dauben durd Abhobeln auf der Stoßbank (S. 740), — menn fie fehr 
groß find mittelft des Blöchels (daf.) — beridtigt, endlid) aber mit dem 
Rauh- und Glatthobel geglättet. 

Menn alle zu einem Baffe gehörigen Dauben fo weit vollendet find, 
kann zum Aufſchlagen oder Aufſetzen gefdritten werden, db. h. zur 
Zufammenftelung der Dauben, und Umlegung derfelben mit Reifen. 
Dean ftellt zu dieſem Behufe zuerft vier Dauben, in vier glei weit bon 
einander entfernten Punkten des Kreifes, ſenkrecht auf; befeftigt an den 
oberen Enden derfelben einen von außen berumgelegten eifernen Reif 
(Sauptreif) mittelft Schraubzwingen oder gabelförmiger hölgerner Xu fe 
ſetzkloben; feßt innerhalb des Reifes nad) und nad alle übrigen Dau— 
ben neben einander ein; und treibt denfelben weiter an dem Faſſe hinab, 
daß er gehörig feit fit, und die Dauben in ber Nähe ihrer Enden (Köpfe) 
ftark zufammenpreßt. Berner wird ein zweiter, etwas weiterer Reif aufs 
getrieben, der feinen Plaß mehr gegen die Mitte des Faſſes hin findet 
(Halsreif); und ein dritter, der noch näher an die Mitte hin geht 
(Baudreif). Bei großen Bäffern werden mehrere Haldreifen angelegt. 
Bei diefer Behandlung find die Dauben genöthigt (in Folge ihrer größe: 
ten Breite am mittleren Theile) eine Krümmung nad) ihrer Länge anzu= 
nehmen, indem fie, von den Reifen gezwungen, fi) biegen, und die Wöl- 
bung oder den Bauch ded Baffes erzeugen: diefe Biegung erleichtert man 
durch Wärme und Feuchtigkeit, indem man innerhalb des Faſſes ein Feuer 
bon Hobelfpänen anmacht (Audfeuern), und die Dauben bon innen 
mit Waſſer benegt. — Durd das fo eben audeinandergefeßte Verfahren 
ift bloß die obere Hälfte des Waffes gebunden. Um das Nämliche mit 
der untern Hälfte zu erreihen, wird um diefelbe, ganz nahe an den dor- 
tigen Enten der Dauben, ein ftarfer Strid gefhlungen, den man mit- 
telft einer eigenen Schraub-Vorrigtung (Zug, Schraubminde) Fräftig 
anzieht, bis die Köpfe der Dauben ſich einander fehr genähert haben. 
Sammt der Winde wird nun dad Baß umgeftürjt, und die jeßt oben 
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befindliche Hälfte auf die nämlihe Weife mit Reifen verfehen, wie zuvor 
ton der erften Hälfte angegeben wurde. 

Etatt des Ausfeuerns kann mit beitem Erfolg die Erweichung ber Dauben 
dur Waflerdampf angewendet werden; man fest nämlidh das durch ein Paar 
Reifen vorläufig etwas zufammengebaltene Faß in einen Behälter, der mit 
Dampf aus einem Dampfkeſſel angefüllt wird; und nimmt die fernere Bear: 
beitung vor, nahdem das Holz durch diefes Mittel gehörig biegfam geworben 
it (vergl. S. 775). 

Die beiten Enten des Baffes werden nun mit der Säge beſchnitten, 
und auf der Hirnfrite mit dem Stemmbobel (S. 740), auf ter innern 
Fläche durdy Behauen mit dem Beile, Befchneiten mit tem Krummeifen 
und Abhobeln mit dem Gärbhobel (5. 740) geylättet. Dann wird die 
Kimme oder der Balz, morin der Fand des Bodens Plaß finden fol, 
mit den dazu gehörigen Werkzeugen ausgearbeitet (S. 803, 804). 

Die Böden werden aus dem dazu beftimmten Holje (S. 693) ver=- 
fertigt, indem man die einzelnen Stäbe an den langen Rändern auf der 
Stoßbanf und dann mit tem Glatthobel oder Fugenhobel (S.740) recht 
gerade abfügtz fie dur Dübel verbindet (S. 803); mit dem Zirkel den 
Umkreis des Bodend vorzeichnet, und denfelben mit der Säge auöfchneidet ; 
die äußere Fläche mit dein Raubhobel und Glatthobel abrichtet, mit dem 
Schabhobel (S. 741) etwas hohl ausarbeitet; den Rand mit dem gera= 
den Zugmeffer befhneidet und mit dem Bodenbramſchnitt (S. 803) ab= 
ſchrägt; entlih mit dem Stabzeug, Kranzhobel oder Bahnhobel (5.744, 
745) beliebige Verzierungen bervorbringt. — Um die Böten in das Faß ein= 
zufeßen, werden die Heifen in der Nähe der Enten theils abgenommen, 
theils gelodert, die Dauben fo viel nöthig aus einander gezwängt, und 
nad dem Einfeßen des Bodens die Reifen wieder feſt aufgetrieben. 

Den Beſchluß macht da8 Streifen des Faſſes, d. h. tie Glättung 
beffelben von außen, mittelft des Streifhobels, wobei alle Reifen abge= 
nommen werden (S. 741); das Befhlagen, nämlich das Wiederan— 
treiben der erforderlichen Anzahl Reife, wobei gewöhnlich zugleich die Fugen 
ziifchen den Dauben verrohrt (d. b. durch zwifchengelegte Blätter der 
Rohr- oder Lieſchkolbe, Typha latifolia, dichter gemadt) werden; das 
Bohren des Spundlodes und (fofern ohne Weiteres die Anbringung 
eined Hahnes oder Zapfend beabfichtigt wird) des Zapfenloches. 

Die BVerfertigung anderer Gefäße, welche außer den Küffern vom Böttcher 
gemacht werben, ergibt fih zum großen Theile aus dem Gefagten von felbftz 
fie ift jedoch in mehreren Beziehungen einfacher und leichter, da jene Stüde 
nur Einen Boden haben, und nicht von bauchiger Geftalt, fondern in ber 
Regel abgeſtutzt koniſch find, aus legterem Grunde alfo die Dauben geradlinige 
Zugen erhalten. 

Die Anwendung bon Maſchinen zur Babrifation der Böttcher-Waare, 
indbefondere der Fäffer für trodene Gegenftände (welche minderer Öenauig= 
feit in der Ausführung bedürfen), ift in neuerer Zeit Hin und wieder 
mit Vortheil unternommen worden. Eine Reihe von medhanifhen Vor— 
richtungen zu diefen Zmwede*), melde in Stanfreih zur Anwendung fam, 
befteht aus: 





— 


*) Brevets, XXV. p. 39. - Technolog. Encyklopädie, VII. 626. 
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1) Einer Zirfelfäge, um die Baumflämme in Breter zu zerfehneiden, 
welche nachher in die der Größe der Bäffer entfprediende Länge quer ab- 
gefchnitten werden. Man umgeht alfo bier die zu guter Arbeit unerliß- 
lihe Bedingung, Spaltholz anzumenden. 

2) Einer Fleineren Zirkelfäge, durch melde die Dauben an beiden 
langen Kanten nad ber durd die baudige Geftalt des Faſſes erforderten 
krummen Linie zugefehnitten werden. Dan erreicht diefen Zweck, indem 
die Daube auf einem liegenden Rahmen befeftigt ift, der felbit wieder 
auf einer Tafel längs einer gefrümmten eifernen Schiene fortgefhoben 
wird, und alfo im Bogen an der Säge vorbei geht. — Die innere 
Fläche der Dauben wirb nicht, wie es bei der Handarbeit immer geſchieht, 
ausgehöhlt, fondern bleibt eben. 

3) Einer Mafhine zum Auffeßen der Fäſſer, zum Abdrehen des 
Randes an beiden Enden und zur Bildung der Kimme Die Dauben 
werden aud freier Hand zufammengeftellt, und an jedem Ende durd einen 
Reif leicht vereinigt; dann flellt man da8 Ganze auf eine Scheibe, fammt 
welcher es gehoben und in die Deffnung eines eifernen Ringes gedrängt 
wird, fo daß die Dauben fih an einander fihließen und dad Anlegen der 
Heifen geftatten. Wit beiden Enden des Faſſes wird auf ganz gleiche 
Meife verfahren. Indem ferner dad auf der Scheibe ſtehende Faß eine 
Drehung um feine vertifale Achſe empfängt, befchneibet ein Drehmeißel 
den Rand oder die Hirnfeite der Dauben, und ein anderer fchneidet die 
Kimme ein. 

4) Einem Fleinen Bohrftuhle, um in den Bretftüden, woraus die 
Böden zufammengefeßt werden, die Löcher für die Döbel zu bohren. 

5) Einer Borrihtung zum Nunddrehen der Böden und zur Ab- 
fhrägung ihres Randes. Der Boden dreht fih dabei in horizontaler 
Ebene um feinen Mittelpunkt, und Drehmeißel, welche auf feinen Umkreis 
wirken, bringen, den genannten Erfolg hervor. 

6) Einer Maſchine zum Slattdrehen des (bloß an jedem Ende mit 
Einem Reife verfehenen) Faſſes auf feiner äußern Oberfläche. Es ift 
dieß eine Art Drehbank, in melder das Faß horizontal liegend einge= 
fpannt wird und fih um feine Achſe bewegt. Das Abdrehen wird von 
einem Hobel bewirkt, der fi) längs bes Faſſes fortbewegt. 

Verſchiedene andere Mafchinen zur Fabrikation der Faßdauben und ganzer 
Fäffer findet man an unten angezeigten Orten *) befchrieben. 


V. Drech8ler : Arbeiten’). 


Da die Kunft bed Drechslers fi faft ganz auf den Gebraud der 
Drehbank (S. 764) und der dazu gehörigen einfahen Werkzeuge be= 
fchränkt, fo ift — wenn man nicht die Verfertigung beflimmter einzelner 
Gegenftände bis zu den Heinften Handgriffen herab beſchreiben will — hier 

) Breveis XXXIII. 85 II. 328; LVIII. 1155 LAU. 271. — Polytechn. 

Sournal, Bd. 70, ©. 418. 

») Die Drebkunft, von F. A. Reimann und A. Zeig, Weimar 1839 

(15. Bd. des Neuen Schauplages der Künfte und Hanbwerfe). 
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ivenig mehr anzuführen. Das zur Verarbeitung beflimmte Holz wird mit 
der Säge in erforderliher Größe zugefhnitten (mobei man es gewöhnlich 
im hölzernen Schraubftode, S. 699, fefthält), mit dem Beile aus dem 
Groben behauen oder mit dem Scnitmeffer roh geformt (S. 727), an 
der Drebbankfpindel mittelft der Futter (nöthigen Falls mit Hülfe des 
Reitſtockes) runtlaufend eingefpannt, und zuerft mit der Röhre, nachher 
mit dem Meißel und menigen anderen Drehftählen zu der beabfidhtigten 
Geftalt ausgearbeitet. Löcher und Höhlungen erzeugt man mit Bohrern 
(Löffel- und Zentrumbohrern), und erweitert fie durch den Ausdrehſtahl. 
Schraubengetvinde werden mit Schraubftählen geſchnitten (S.772). Zum 
Nachmeſſen der Arbeit während des Drechſelns dienen Zirkel verſchiedener 
Art, befonders Didzirfel, Lehren (S. 706) und der Ausdrehmwinfel oder 
Schubwinkel (S. 707). Bei hohlen Gegenftänden ift ed Regel, die Höh— 
lung auszuarbeiten, bevor da8 Aeußere völlig abgedreht wird; meil font, 
namentlih bei dünnen Wänden, leiht eine Befhädigung Statt finden 
könnte, wenn man ben nöthigen Drud von innen heraus zulegt anwen— 
den würde. Der fertige Gegenftand wird mit dem Meifel von dem im 
Butter zurüdbleibenden Reſte des Holzes losgeſchnitten (abgeftoden). 

Beinere Gegenftände merden, von Neuem eingefpannt, mit Bims— 
fleinpulder und Del auf Filz, mit Schadhtelhalm oder mit Glaspapier ge= 
ſchliffen, und mit Schellad-Auflöfung polirt (S. 818). Das oft vor= 
kommende Beigen gedrechfelter Waaren wird nad) ber hierüber gegebenen 
Anweifung (S. 809—814) verridtet. 

Wenn Gegenftände zu dredfeln find, melde nah ber Vollendung 
aus zwei oder miehreren Theilen beftehen follen; fo darf man fie nicht 
erft zuleßt zerfehneiden, meil der Sägenfhnitt Holz megnimmt, meldes 
dann an der vollen Rundung fehlen würde. Dan dreht demnach das 
Stüd nur halb fertig, zerfchneidet es, hobelt die Schnittflähen glatt ab, 
leimt die Theile mit einem zwifchengelegten feinen Papierhlatte wieder zu= 
fammen, und beendigt das Abdrehben. Das Papier geftattet nachher die 
Trennung der Theile dur borfichtiged Zerfpalten, fo daß ſchließlich nur 
noch die inneren Flächen zu reinigen find. (Das analoge Verfahren für 
Metallarbeit f. ©. 314.) 

Bei ber fabritmäßigen Berfertigung hölzerner Drechölermwaaren machen 
bie Spindeln der vom Waſſer getriebenen Drehbänfe wohl 2000 bis 2500 
Umläufe in 1 Minute, mwodurd eine außerordentliche Beichleunigung der Ars 
beit erlangt wird, fo daß 3. B. eine zulindrifhe Büdfe von 3 Soll Höbe, 
2 Boll Durchmefier, nebft ihrem Dedel in ungefähr 4 Minuten berzuftellen ift. 
Mit fo fchneller Umdrehung des Arbeitsftüdes find mancherlei überrafchende 
und praftifch nußbare Erfolge zu erzielen, welche auf der durch Reibung ent⸗ 
widelten bedeutenden Wärme beruhen. So verfieht man bie gebrechfelten Ge⸗ 
genftände mit weißen metallglänzenden Reifen durch Anhalten eines fchmalen 
Stüdes Zinn, weldyes unter ber heftigen Reibung fih fo ſtark erhikt, daß es 
an ber Berührungsftelle fchmilzt und fih in dünner Schicht an das Holz 
hängt; dur Anhalten eines recht harten Stüdes Eichenholz bringt man eine 
pberflächliche Berkohlung zumege, wovon bie ſo behandelten Stellen glänzend 
braunfhwarz werben, als ob fie ſchwarzgebeitzt und polirt wären; ıc. Gelbe 
Reifen auf gebrehten Spielwaaren von weißem Holze (Ahorn 3. B.) erzeugt 
man fon bei viel geringerer Umbrehungsgefchwintigfeit dur Anbalten eines 
Stückchens Kurkumewurzel. 
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vi. Bildhauer: Arbeiten. 


Das Schnitzen (tailler, sculpter, carving) des Holzes mit Dief- 
fern und mefferartig wirkenden Eifen wird zur Verfertigung vieler ordi= 
närer und allgemein verbreiteter Waaren angewendet (Holzſchuhe, Schaus 
feln, Rechen, Heugabeln, Mulden und Tröge, Teller, Löffel, u. f. w.); 
in feiner böhern Ausbildung macht ed die Hauptbefhäftigung ded in Holz 
arbeitenden Bildhauerd, meldher indeffen meniger eigentlihe und felbitän= 
dige Kunftwerfe, als hauptſächlich mandyerlei Verzierungen auf Tiſchler— 
arbeiten (Nahmenleiften, Arabesfen, Rofetten, Säulen-Kapitäler zc.), fer- 
ner Arms und Kronleudter, Uhrkäſten u. dgl., endli Modelle für den 
Metallguß, liefert. Die mäßig barten, fein und gleihförmig getvebten 
Hölzer, an melden weder die Jahrringe noch die Spiegel fehr ſtark her- 
bortreten, eignen fi am beften zu geſchnitzten Arbeiten, weil fie ſich leicht 
und nad jeder Richtung glei) gut fchneiden laffen, aud an dünnen 
Rändern nicht zu fehr dem Ausbrödeln unterworfen find. Am dfteften 
bedient fi) daher der Bildhauer des Lindenholzes, und zu Pleinen Gegen 
ſtänden des Birnbaum=, mandjmal audy wohl des Apfelbaum=, Pflaum= 
baum= und Nußbaumholzes. Eichenholz ift, bei feinen groben Bafern 
und feiner Härte ſchwer zu bearbeiten, und wird deshalb hauptſächlich da 
gebraucht, wo man es feiner Veftigfeit und Dauerhaftigkeit wegen wählt, 
z. B. bei Hausthüren und andern der Witterung audgefeßten Gegenftän 
den. Beine ausländifhe Hölzer dienen zu Beinen, künſtlichen Stüden; 
fo namentlih da8 Zedernholz, Ebenholz, u. A. 


Die Haupt Werkzeuge ded in Holz arbeitenden Bildhauers find ver— 
fhiedene Arten von Eifen (S. 728—732) und Rafpeln (S. 748—750). 
Bon Erfteren gebraucht er Flacheiſen, Balleifen, Hohleifen (Hoblbohrer), 
Hohlflacheiſen, Geisfüße, ſämmtlich theild gerade, theild verſchiedentlich ge— 
bogen. Die Anwendung der einzelnen Arten richtet ſich immer nach der 
Geſtalt der auszuarbeitenden Theile, ſo wie nach Gewohnheit und Gut— 
dünken des Arbeiters. Wenn ein Gegenſtand aus dem Groben bearbeitet 
wird (beim Pouſſiren), wendet man größere Eiſen an, und treibt ſie 
mit dem hölzernen Schlägel, weil es bier am meiſten auf Schnelligkeit 
ankommt, und man ohne Gefahr ſtarke Späne abnehmen kann. Dagegen 
dienen bei der Vollendung (beim Reinſchneiden) mehr die Bleinen 
Eifen, welche man frei in der Hand führt, und bloß durd deren Drud 
wirken läßt. Mittelft der Raſpeln werden größere Oberflädyen der Arbeita- 
ftüde vollendet, die dur Beſchneiden mit den Eifen nit glatt genug 
zu erhalten find. Man bedarf fowohl gerader (hauptſächlich flacher und 
halbrunder) als gebogener Rafpeln (Riffelrafpeln): Lebterer um in Ber- 
tiefungen zu arbeiten. Die größte Glätte gibt man den Gegenftänden 
oft durch Reiben (Schleifen) mit Schadtelhalm oder Glaspapier. 


Zu den Gefhäften des Bildhauerd gehört gewöhnlich aud die Ver— 
fertigung geformter Verzierungen aus manderlei Maffen (S. 778, 830). 
Das Birniffen, Bronziren und Bergolden find Bollendungs » Arbeiten, 
von melden im VBorausgehenden dad Erfurderlihe angeführt worden ift. 


854 Holzſchnitte. 


Zur Ausführung von ornamentalem Holzſchnigzwerk auf mechaniſchem 
Wege (im Befondern zum mehrfältigen Kopiren eines hölzernen — beſſer me: 
tallenen — Reliefs) find Borrihtungen nad verſchiedenen Prinzipien fonftruirt 
worden’). Bon einer folden Shnigmafdhine erhält man einen Begriff 
durch Folgendes: In einem gußeifernen Geftelle liegt eine fchlittenartig auf 
Geleifen fhiebbare horizontale Gußeifenplatte, puf welcher eine zweite foldhe 
Platte mittelft Pleiner Räder, in einer zur Bewegung der Erftern rechtwinkeli— 
gen Richtung, fidh bewegen läßt. Auf ber obern Platte wird in ber Mitte 
das zu Fopirende Driginal-Relief fefgelegt, während neben Diefem zwei oder 
mehrere Holzplatten — als das Material zu den Kopien — angebradt find. 
Bermöge der doppelten Schiebbarkeit ift es leicht, nad und nach jeden Punkt 
des Originals unter das Ende eines ſenkrechten ftählernen Stiftes zu verfegen, 
der von oben berabreicht und das Relief berübrt. Cntfprechend ift über einer 
jeden der zu bearbeitenden Holzplatten ein ähnlicher Stift angebradt, welcher 
aber am unterften Ende eine Schneide beſitzt. Diefe fämmtlihen Etifte (der 
ftumpfe wie die fehneidigen) empfangen eine ftetige fihnelle Drehung um fidh 
felbft, und haben zugleich bie Fähigkeit fi zu heben und zu fenfen. Indem 
nun die verfchiedenen Punkte des Original-Reliefs allmälig unter den ftumpfen 
Stift gelangen, fpielt diefer nah Maßgabe der fi ihm darbietenden Erhöhun- 
gen und Bertiefungen auf und nieder ; durch den Mechanismus theilen fich 
dieſelben Hebungen und Senkungen den fchneidigen Stiften mit, welche als 
eine Art Bohrer wirken, alles ihnen im Wege ftebende Holz auf den in Arbeit 
befindlichen Platten mwegfchneiden, und der Oberfläche diefer Zeßteren die näm- 
lie Geftalt geben, melde das Original-Relicf befigt. Arabesken, Roſetten, 
Palmetten, Suirlauden, Schnörkel u. dal. find auf diefe Weiſe ſchnell in grö- 
gerer Anzahl und mit einer überrafchenden Sauberkeit herzuſtellen. 


% 


vi. Holzſchnitte. 


Die Holzſchneidekunſt (gravure en bois, wood cutling) hat 
die Darftellung hölzerner Formen für den Abdrud zur Aufgabe. Früher 
befchäftigte diefelbe ſich hauptſächlich mit Erzeugung der Drudformen 
(Model) für den Kattun-, Wachsleinwand-, Tapeten, Papiers und 
SpielfarteneDrud (Bormfhneiden, Sormflehen, Modelſtechen, 
print cutting); die Berfertigung von Holzſchnitten oder Holzſtichen 
zum Abörud in der Buchdruderpreffe bat aber neuerlid eine fo bedeu= 
tende Ausbreitung und techniſche Vervollkommnung erfahren, daß fie in 
gemiffer Beziehung mit der Kupferftecherei metteifert. Man hat diefem 
höhern Zmeige der Holzfchneidefunft zur Unterfheidung ven Namen X ylo= 
graphie beigelegt. 

a) Sormfteherei*). — Das Holz zu den Drudmodeln wird, in 
einer Stärke bon etwa 3 Zoll, auf die (S. 652) angegebene Weife aus 


— 





— —— — 


) Polytechn. Journal, Bd. 96, ©. 3623 Bd. 98, ©. 422; Br. 99, ©. 271; 
Br. 111, &. 263. — Polytehn. Gentralbl. Neue Folge Bd. 6 (1845), 
©. 5643 Bd. 7 (1846), ©. 434, 438. — Kunſt- und Gemwerbe:Blatt, 
1846, ©. 430. 

») CH. H. Schmidt, Die Forınfhneidefunft, Weimar 1849 (173. Bd. des 
Neuen Schauplages der Künſte und Handwerke). — Waldpheder, 
Praftifche Anweiſung, Drudformen fowohl von Holz ale Mefing zu 
verfertigen, Minden 1835. 
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zwei oder drei Dicken zufammengeleimt, und der Stid in dem Birn⸗ 
baumbolze fo ausgearbeitet, daß alle Linien und Flächen, melde fi) ab» 
drucken follen, body ftehen, die übrigen Theile dagegen mehr oder weniger 
(1 Linie bis 24% Zoll, große Stellen noch ftärker) vertieft find. Nachdem 
die Fläche recht eben abgehobelt, mit der Ziehklinge abgezogen und mit 
Bleimeiß (in Leimmaffer angerieben) dünn beftrihen ift, wird darauf der 
Deffin durch Abpaufen (Kalkiren) von einer Zeihnung übertragen, mit 
Bleiftift nachgegogen; und Alles, mad vertieft fein muß, theild mit dem 
Meſſer (S. 728) herausgefihnitten, theild mit Beinen Eifen, als: Flach— 
eifen, Grundeiſen, Hohleiſen (S. 730, 731), herausgeftohen. Des 
Meſſers bedient man fih hauptfählid zum Einfhneiden der Umriffe, der 
Eifen zum Herausheben der Holztheile.. Enthält die Zeichnung feine Li- 
nien oder Eleine Punkte, die in Holz ausgeſchnitten theild fehr mühfam 
zu verfertigen mären, theild gar zu leicht breden würden; fo bildet man 
diefelben aus Meffing (zumeilen aus Kupfer), und zwar die Linien aus 
Blech, die Punkte aus Draht, nachdem an den betreffenden Stellen da8 
Holz bi8 auf eine Tiefe von 1%, oder 2 Linien ganz weggearbeitet ift. 
Das Blech wird mit einer eigens dazu eingerichteten Scheere (S. 255) 
in Streifen von der gehörigen Breite zerfehnitten, die man dann mit. 
einer Zange oder durch Hämmern in einer flähletnen Stanze nad Erfor= 
derniß biegt, an der untern Kante ſchneidig zufeilt, und mit dem Sammer 
in das Holz einfhlägt, in melden vorläufig mit einem Schlageifen (S. 
730) oder Hobleifen eine entjpredende Wurde gebildet if. Schmalen 
Blehftreifchen gibt man ihre Krümmung in ganzer Zänge mittelft des 
Seckenzuges (S. 217), und fihneidet dann erft Stüde davon ab. Funde 
Punkte entſtehen duch gewöhnlichen runden Draht, fternförmige u. dgl. 
durch Façondraht (S. 195, 208, 213). Formen, auf melden ein großer 
Theil der Zeihnung aus Punkten zufammengefeßt ift, nenntman Stip- 
pelformen (Stippelarbeit, picotage).. Zum Einſchlagen der 
Drahtftifte (Pikotiren) dient, damit diefelben fi) nicht biegen, eine 
Punze don Eifen oder Meſſing (Pikotireiſen, Stiftenfeßer, 
Drahteifen), in deren Grundfläde ein och fich befindet, fo meit ala 
der Draht did ift, und fo tief, als derfelbe aus dem Holze herborragen 
fol. Man fhiebt den zugefpigten Stift in diefes Loch, feßt die daraus 
berborfichende Spige auf die Form, und fohlägt mit dem Sammer oben 
auf das Eifen, bis die Grundfläde des Letztern das Holz berührt. So 
wird erreicht, daß alle Stifte gleich hoch ſtehen. Dünne Stifte erhält 
man auf die Weife, daß man ein Stüd Draht in durd; das Augenmaß 
beftimmten gleihen Entfernungen mit der Beile nad der Geftalt eines 
Sägenzahnd einferbt, das Ende diefes Drahtes in die Höhlung des Pifo« 
tireifend einfhiebt, und ihn durch eine einzige leichte Biegung abbridt. 
Die Schrägung ber Kerbe bildet die Spike des Stiftes. Didere Stifte 
kneipt man mit einer eigenen Kneipgange (S. 305) in der gleichen Länge 
ab, verfieht fie mit einer rundum gleichmäßig zugefeilten Spige, und 
ſchlägt fie in ein im Holge vorgebohrtes Loch. Der Bohrer, deffen man 
fi) hierbei bedient, ift ein Zentrumbohrer oder hat eine Spibe wie Feine 
Metallbohrer, und wird mittelft Rolle und Drehbogen bewegt (S. 269, 
cc; 760). Auch für Bagondraht bohrt man nur runde Löcher vor. Nach 
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Vollendung der Form werden die ſämmtlichen Meſſingtheile mit riner 
flahen Seile vorfihtig abgeglihen, und zu völliger Berichtigung mit 
einem Handfchleiffteine abgefhliffen. Man läßt fie aber ein wenig böber 
ftehen, als die in Holz gefchnittenen Theile des Deffins, weil Lektere 
beim Gebraudy der Form durch die Näffe der Drudfarbe anquellen und 
fi erhöhen, aud überhaupt die dünnen Metalltheile fih meniger aut 
abdruden, wenn ihre Enden mit dem benadbarten Holze in gleicher 
Ebene liegen. Nicht felten werden Vormen ganz in Meſſing, nad) der 
befchriebenen Art, ausgeführt; in welchem Yale man natürlib die Arbeit 
gleih auf der ebenen Bläche der Form anfängt, ohne irgend einen Theil 
des Holzed herauszufchneiden. 

Es find neuerlich mechanifhe Vorrichtungen zum Schneiden bölzerner 
Kattun: und Tapeten«Drudformen erfunden worden”), über beren Renkungen 
jedoch noch wenig bekannt ift. 

b) Höhere Holzſchneidekunſt, Zylograpbie*) — We— 
gen der größeren Beinheit der Zeichnungen mählt man bier faft immer 
Buchsbaumholz, welches durch Härte und Dichtheit vorzüglich die Aus— 
arbeitung zarter Striche geſtattet. Das Verfahren iſt im Allgemeinen 


mit dem des Formſchneidens übereinſtimmend; nur werden niemals Theile 


aus Meſſing angebracht, und man ſchneidet auch das Holz weniger tief 


aus, als in jenem Falle: einerſeits weil die Relief-Striche bei ihrer oft 
großen Feinheit zu leicht beſchädigt werden könnten, wenn die Gravirung 
tief wäre; andererſeits weil bei der Art, wie von den Buchdruckern die 
Farbe (mit einer Walze) aufgetragen wird, eine Beſchmutzung des ver— 
tieften Grundes nicht leicht zu fürchten iſt. Das Holz richtet man ſo zu, 
daß die Faſern der Höhe nach laufen, und die Gravirung auf der Hirn— 
fläche ausgeführt wird, wo man mit den Werkzeugen nad) allen Rich— 
tungen gleich leicht arbeiten, und nebfl dem Meffer und den gemöhnlidyen 
(aber fehr feinen) Formſtecher-Eiſen auch Grabſtichel (S. 728), als ein 
bier unentbehrliched Hülfsmittel, anmenden fann. Nur bei großen Holz= 
fohnittplatten, die man durch Querabſchnitte der Buchdbaumſtämme nicht 
erhalten Fann, arbeitet man auf der Aderſeite; und dann pflegt man die 
erforderliche Flähe auf die (S. 650) angegebene Weife aus Stäbchen zu= 
fammenzufegen. 

Ein eigenthümliches und fehr intereffantes Verfahren wird benukt, 
um noch durd ein anderes Mittel, als durd die berfchiedene Beinbeit 
der Linien, Abftufungen in der Schwärze des Drudes zu erlangen. Wo 
nämlich eine Schraffirung mit den Enden ihrer Stride in die meißen 
Stellen fid) fanft verlaufen muß, oder in Hintergründen, wo man die 
Kraft der Stride dämpfen will, arbeitet man die Holzflähe durch Ab— 
[haben in geringem Grade vertieft au8, bevor man die Schraffirungen 


) Polytechn. Sournal, Bd. 97, ©. 416. — Polytechn. Gentralbl. VI. 
(1845) ©. 544. 

a Thon, Lehrbuch der Kupferſtecherkunſt, ber Kunſt in Stahl zu ſtechen 
und in Holz zu ſchneiden, IImenau 1831 (54. Band des Neuen Schaus 
plaßes der Künfte und Handwerke), ©. 343. — 3. 9. Meyer, Jour—⸗ 
nal für Buchdruckerkunſt ꝛc. Braunfdweig, Jahrg. 1842, Nr. 8, 9, 
12; 1843, Nr. 2, 73 1844, Nr. 1 
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- “darauf anlegt. Beim Abdruden wird dann da8 Papier mit meniger 


Gewalt gegen bdiefe Theile gepreßt, nimmt weniger Farbe bon benfelben 
auf, und empfängt mithin einen blaffern Abdruck. 
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Das allgemein gebräudlihe Material für den Korbmader (van- 
nier, basketmaker) find Weidenruthen (Weiden, S. 667, 693); andere 
Stoffe, wie 3. B. fpanifches Rohr, Bambusrohr, Fiſchbein, werden nicht 
häufig angewendet. Die Ruthen, melde von 2 bis zu 7 Buß meifen, 
werden nad Länge und Dice fortirt. Die ftärkften, zu großen und gro= 
ben Körben, haben gegen einen halben Zoll im Durchmeſſer. Die düns 
nen Spiten fchneidet man ab, und verwendet fie zu feiner Arbeit; fo 
daß jede Nuthe in der Geftalt, wie fie zum Flechten kommt, an ihren 
beiden Enden nit zu fehr in der Dicke verſchieden ift. 

Nur zu den gröbften Körben werden die Ruthen ungefhält berar- 
beitet; zu allen übrigen müffen fie von der Rinde befreit werden, maß 
fhon im frifhen Zuftande gefhieht, wo diefelbe fehr leicht abgeht. Man 
bedient fi) dazu einer elaftifchen hölzernen oder eifernen Zange (Klemme), 
zwifchen deren mit ber Hand zufammengedrüdten Schenkeln die Ruthen 
einzeln durchgezogen werden; mobei die Rinde plakt, bie fi nachher 
leiht mit den Bingern ablöfen läßt. Die Weiden dürfen nit feucht 
aufbewahrt, müffen vielmehr fo ſchnell als möglich an Zuft nnd Sonne 
getrod'net werben, meil fie fonft der Gefahr unterliegen, zu floden, wobei 
fie ihre Zähigfeit und die gefhälten auch ihre weiße Farbe einbüßen. 

Die feinften Korbmaders Arbeiten merden aus gefpaltenen und in 
ſchmale flahe Streifen (Schienen) verwandelten Ruthen verfertigt. 
Jede Ruthe liefert drei oder vier Schienen. Dan verrichtet dad Spal- 
ten mittelft ded Reißers, eined etwas kegelförmig gedrechfelten, 3 Zoll 
langen Stüdes von hartem Holze (Zwetſchkenbaum, Buchsbaum, Pole 
holz), welches von der Mitte bis an da8 obere, dünnere, Ende fo aus⸗ 
gefhnitten ift, daß es drei oder bier feilfürmige, wie Strahlen von einem 
Mittelpunkte auslaufende Schneiden bildet; deffen unterer Theil aber 
zum bequemen &nfaffen die Geftalt eines Fugeligen Kopfes hat. Die 
zu fpaltende Ruthe wird am diden Ende auf 1 Zoll Länge mit dem 
Schnitzer (S.727) eingefhnitten, der Reißer in den Schnitt geftedt und 
darin bid an da8 andere Ende fortgefhoben. Jede Schiene hat, fo mie 
fie durd) das Spalten entfteht, eine dreifeitige Geftalt, an welcher zwei 
ebene Blächen bei jener Arbeit erzeugt worden find, die britte Fläche aber 
konver und ein Theil der urſprünglichen Oberfläde if. Dort, mo die 
Spaltflähen an einander floßen, befindet ſich das Mark, meldes nebft 
den benadbarten Holztheilen auf ſolche Weife entfernt werden muß, daß 
ftatt ber bier gemwefenen ftumpfen und rauhen Kante eine glatte breite 
Fläche tritt. Um dieſe Veränderung zu bewirken, dient der Hobel, 
) Technolog. Encyklopädie, VIII. 491. — Werkzeugſammlung, &. 235. 

— C. Schmied, Die Korb» und Serohflechtkunſt, Weimar 1843 (77. 
Bd. des Neuen Schauplatzes der Künfte und Handwerke). 
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Korbmader=Hobel, deſſen Hauptbeitanttheil eine fharfe, 3Y, Zell 
lange, 1%, Zoll breite Mefferflinge if. Diefe liegt nahe über einer ebe⸗ 
nen Stahl- oder Glasplatte dergeftalt, daß ihre Schneide ter Platte 
etwas näher ift, als der Rücken. Durd eine Schraube kann die Klinge 
in berfehiedene Entfernung bon der Platte gebracht werden, Wie es bie 
Dide der zu bearbeitenden Schienen erfordert. Intem man bie Lebteren 
einzeln bon der Seite ber Schneide zwiſchen das Meffer und die Platte 
einfchiebt und raſch durdzieht, wird — bei mehrmaliger Wiederholung 
diefed Verfahrens — die Markfeite glatt und eben beichnitten; denn 
diefe ift ed, melde obenauf (dem Meſſer zugetvendet) gelegt wird. Der 
Hobel ift beim Gebrauh auf einem 18 bi8 20 Zoll hohen Geftelle 
(Hobelbanf) zwifdhen zwei Leiften eingefhoben und fo feitgeftellt. 

Mit dem Hobel werden die Schienen bis zu einem beliebigen Grade 
vertünnt; um aber ihre Breite zu bermindern und überall glei groß 
zu maden, zugleih aud die Kanten gerade und glatt zu befchneiten, 
wird ein anderes Werkzeug gebraudt, nämlih ber Schmaler, an mel- 
chem fih zwei in beflimmter Entfernung von einander ſtehende Meijer 
befinden, zwifchen denen eine Schiene nad) der andern durchgezogen wird. 
Es gibt Schmaler, melde nur für Eine beftimmte Breite der Schienen 
eingerichtet find (und folder muß der Korbmader ein Sertimmt von 
etwa 12 Stüd befiten); aber auch folde, die fih, mittelft einer daran 
borzunehmenden Stellung, für Schienen jeder Breite gebrauden laſſen. 
Man zieht die Schienen durch mehrere auf einander folgende Schmaler, 
und abwechſelnd aud wieder durch den Hobel, biß Breite und Dide das 
gehörige Maß erlangt haben. 

Nicht felten werben die bloß abgefhälten Weiden, fo wie bie aus benfel- 
ben zubereiteten Schienen, mit berfchiedenen Farben gefärbt. Man bebient 
fih hierzu ber (S. 811— 814) angegebenen Flüffigkeiten, in welden man bie 
Ruthen oder Schienen eine 3eit lang liegen läßt, erforderlichen Falls aud 
kocht. 

5 Daß fpanifhe Rohr (Stuhlrohr) wird zu Flechtwaaren nad Art 
ber Weidenruthen gefpalten und weiter zu Schienen zugerichtet*). 

Dad Slechten der Körbe (wozu die Weiden durd Einweichen in 
Waſſer erft wieder gefehmeidig gemadt werben müffen) ift eine fo ganz 
auf Fleinen Handgriffen beruhente Arbeit, daß eine allgemeine Beſchrei— 
bung davon nit gegeben werden kann. Der Korbmadjer bedient ſich 
dabei ter Maſchine, melde diefen Namen jedoch turdaus nit ver— 
dient. Es ift nämlih ein hölzernes Geftel, das zunächſt aus einem 
ſchweren fcheibenförmigen Buße und einer mitten don Letzterem ſich erhe- 
benten, 10 Zoll hohen, zhlindriſchen Säule befteht. Die Säule ift hohl, 
und in derfelben fann ein dider runder Stod auf und nieder verſchoben, 
auch bherumgedrebt und mittelft einer Drudichraube befeftigt werden. 
Dben ift die Stange mit einem fnieartigen Gelenke verfehen, welches 
durch eine Klemmſchraube unbeweglid gemadt merden kann, nad) Löſung 
diefer Schraube aber geftattet, daß ber kurze, oberhalb des Gelenkes lie⸗ 
gende Theil des Stodes beliebig in horizontale oder ſchräge Lage ges 
bradt wird. Das äußerfte Ende dieſes kurzen Theils ift mit einem 


) Kunft: und Gewerbe: Blatt, 1842, ©, 58. 
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Loche verfehen, in welches die Stiele einiger beim Flechten erforderlidyer 
Hüflfsgeräthe, nämlich der Klemme und der verſchiedenen Stöpfel ein- 
geftedt werden. Die Klemme ift eine Art fehr breiter Hölgerner Zange, 
welche fih an ein Paar Charnierbändern dffnet, und durch eine Schraube 
mit Flügelmutter gefchloffen wird. Man bringt fie auf der Maſchine an, 
um darin flache Dedel, vieredige Böden u. dgl. zu befeſtigen. Nach 
Bollendung des Bodens, welcher jedes Mal zuerft verfertigt wird, feßt 
man einen Stöpfel ein, d. h. eine hölzerne, an einem Stiele befeftigte 
flache Scheibe, auf mwelder man den Boden mit ein Paar Nägeln ans 
beftet, um die Seitenwände des Korbed zu flechten. Man hat große 
und Pleine, runde, ovale Stöpfel, nad Berfdiedenheit der Körbe in Be— 
zug auf Größe und Geftalt des Bodend. Große Körbe werden ohne 
Hülfe der Maſchine, auf dem Schoße oder auf der Erde verfertigt. Edige, 
gefchweifte und ähnliche Körbe werden über hölzernen Formen (Klößen 
von ber Geftalt, melde dad Innere des Korbes erhalten fol) geflochten, 
um die richtige und gehörig fhummetrifche Geftalt zu befommen. Baudjige 
Körbe müſſen jedoch ohne Form gemacht werden, meil man Xebtere nicht 
aus ihnen herausnehmen könnte; und aud fonft meiß ein gefdidter 
Korbmacher, in Folge feiner Uebung, fehr oft die Formen zu entbehren. 

Ein Korb befteht gemöhnlid aus Ruthen oder Schienen, welche 
bom Boden aus (an meldem fie befeftigt find) aufwärts laufen; und 
aus folhen, melde quer durch jene, rings herum laufend, eingeflodhten 
find. Oefters gehen dergleihen auch fhief über die Seitenwände; und 
überhaupt unterliegt die Art ded Geflechtes manderlei willfürlihen Abän= 
derungen. Die quer eingeflodhtenen Ruthen fchlägt man mit dem Klopf- 
eifen dit an einander: einem eifernen oder meffingenen Werkzeuge, 
welches 10 bis 12 Zoll lang, an einem Ende gegen 11/, Zoll breit und 
ziemlih dünn ift, don bier aus fehmäler aber dider wird, und am an= 
dern Ende, mo es angefaßt wird, in einen Fugeligen Knopf ausgeht. 
Die Stellen, mo eine Ruthe oder Schiene endigt und eine neue angefekt 
werden muß, berbirgt man dadurch, daß man die Enden nad der am 
menigften in die Augen fallenden (innern oder Außern) Oberfläche des 
Korbes auslaufen läßt, und fie fo kurz ala möglich abjchneidet. 

Die fertigen Körbe werben, fofern fie nicht aus ungefhälten Weiden be- 
ftehen, mit reinem Waſſer abgewafchen; ganz feine noch überdieg geſchwe— 
felt, db. 5. in einen hölzernen Kaften oder eine Pleine, bicht verfchloffene 
Kammer, worin man Schwefel anzündet, gefekt, um zu bleidhen. Solche, 
welche ganz aus gefärbten Schienen (S. 858) gearbeitet find, pflegt man 
wohl zu ladiren, db. h. zunächſt mit Leimmafler und nachher mit einem 
mweingeiftigen Sandarachfirniſſe zu überftreihen; feltener gefchieht es, daß man 
weiße Körbe mit gefärbtem Firniffe überzieht: Letzterer wird in folder Abficht 
mit Sandelholzſpänen oder dergleichen digerirt, oder mit Bleiweiß, Kienruß ıc., 
verfept. Bronzirung (S. 825) und Bergoldung mittelft Blattgoldes kommt 
gelegentlich ebenfalls an ben Arbeiten des Korbmachers vor. 


(Ende des Il. Bandes.) 
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